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本 书 是 依据 最 新 颁布 的 《国家 职业 技能 标准 ”铣工 》 的 理论 知识 和 
技能 要 求 ， 按 照 岗位 培训 和 技能 鉴定 考试 的 需要 编写 的 。 本 书 介绍 了 铣工 
职业 技能 鉴定 的 考核 重点 和 试卷 结构 ， 并 按照 初级 、 中 级 、 高 级 、 技 师 和 
高 级 技师 的 层级 编写 了 理论 知识 和 技能 鉴定 试题 库 。 为 便于 企业 培训 和 读 
者 自 测 ， 本 书 还 针对 近 几 年 铣工 职业 技能 鉴定 真题 编写 了 理论 知识 模拟 试 
卷 、 试 题库 和 模拟 试卷 均 配 有 参考 答案 。 

本 书 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培 训 部 门 、 职 业 技 术 
学 校 和 技工 院 校 培训 部 门 的 考 前 培训 用 书 ， 又 可 作为 自学 读者 考 前 复习 和 
自 测 用 书 。 
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当前 ， 我 国正 处 于 由 制造 大 国 向 制造 强国 迈进 的 关键 时 期 。 要 加 快 制造 业 
的 发 展 ， 当 务 之 急 是 培养 具有 高 素质 的 技能 人 才 队 伍 。 职 业 技能 鉴定 是 促进 劳 
动 者 按照 一 定 目标 提高 职业 素质 、 促 进 企 业 发 展 的 重要 手段 ， 对 于 全 面 提高 职 
工 队伍 的 创新 能 力 具 有 重要 的 作用 ， 更 是 当前 我 国 经 济 社会 发 展 ， 特 别 是 就 业 、 
再 就 业 工 作 的 迫切 要 求 。 

随 着 新 技术 的 不 断 涌现 ， 新 的 国家 职业 技能 标准 和 行业 技术 标准 相继 颁布 
实施 ， 培 训 和 技能 鉴定 的 要 求 也 在 不 断 变 化 。 为 了 满足 广大 劳动 者 对 职业 技能 
鉴定 的 需要 ,我们 组 织 长 期 从 事 职业 技能 鉴定 工作 的 专家 编写 了 “国家 职业 技 
能 鉴定 培训 教程 ”。 本 书 作 为 该 套 教程 之 一 ， 在 编写 过 程 中 ,贯彻 了 “围绕 考 
点 、 服 务 考 试 ” 的 原则 ， 其 主要 特点 如 下 : 

(1) 题目 新 试题 选择 力求 体现 新 考点 和 新 要 求 ， 紧 贴 国家 试题 库 考 点 ， 

(2) 题 量 大 集 理论 知识 试题 、 技 能 鉴定 试题 、 理 论 知识 模拟 试卷 于 一 
体 ， 内 容 合 理 衔接， 判断 题 、 选 择 题 、 简 答题 、 计 算 题 等 题 型 丰富 ,便于 指导 。 

(3) 答案 全 书 中 理论 知识 试题 和 理论 知识 模拟 试卷 均 配 有 参考 答案 ， 技 
能 鉴定 试题 配 有 详细 的 配 分 评分 标准 ， 便 于 读者 练习 参考 。 

本 书 既 可 作为 各 级 职业 技能 鉴定 培训 机 构 、 企 业 培训 部 门 、 职 业 技 术 学 校 
和 技工 院 校 的 考 前 培训 用 书 ， 又 可 作为 自学 读者 考 前 复习 和 自 测 用 书 。 

本 书 由 受 丙 午 、 周 培植 主编 ， 由 展 子 文 主 审 ， 桂 志 红 、 邹 谢 、 胡 志 刚 、 交 
博 、 杨 成 斌 、 质 众 祥 参 与 编写 。 本 书 在 编写 过 程 中 得 到 了 中 车 株洲 电力 机 车 有 
眼 公司 工会 技师 协会 的 大 力 支持 和 帮助 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 。 

由 于 时 间 仓 促 ， 再 加 上 编者 水 平 有 限 ， 书 中 不 足 之 处 在 所 难免 ， 尽 请 广大 
读者 批评 指正 。 



























































PE 














































































































出 己 
第 1 部 分 “考核 重点 和 试卷 结构 1 
ey 0 = SOR Ts PA Pe 1 
2 2 EE EE CO 2 
第 省 部 人 外 宗 题 库 ed Oe De 4 
2 1 人 初 纹 ) 计 是 岩 ne eo h 4 
人 氏 站 中 初级 ) 理论 放 识 试题 全 S200 De Deen 4 
2.1.2 铣工 〈( 初 级 ) 技能 鉴定 试题 .pp 26 
2.2 铣工 (中级) 试题 库 RN 38 
2.2.1 铣工 (中 级 ) 理论 知识 试题 pp 38 
2.2.2 钳工 (中级) 技能 鉴定 试题 60 
2.35 -各 工作 襄 发) 拭 题 颗 a 79 
2.3.1 铣工 (高 级 ) 理论 知识 试题 pp 79 
2.3.2 铣工 (高 级 ) 技能 鉴定 试题 ee 114 
2.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) .nee ny nd NN mg das en 144 
2.4.1 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 ee 144 
2.4.2 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 技能 鉴定 试题 ee 183 
第 83 部 分 理论 知识 模拟 试卷 ei i 234 
3.1 铣工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 234 
3.2 铣工 〈 中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 239 
3.3 ”铣工 (高级) 理论 知识 模拟 试卷 246 
3.4 ”钳工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 251 
第 4 部 分 参考 答案 Od ed dd ne Ae oe 260 
六 :和 起 题库 签订 下 260 
4.1.1 铣工 (初级 ) 理论 知识 试题 答案 260 
4.1.2 铣工 (中 级 ) 理论 知识 试题 答案 pp 261 
.1.3 狗 荆 习 高 级 ) .理论 说 识 试 题 交 案 oe ee 263 
4.1.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 答案 eee. 270 
本 2 理论 知识 模拟 试卷 答案 ee 286 
4.2.1 铣工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 286 
4.2.2 铣工 〈 中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 287 
4.2.3 铣工 (高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 PN 287 
4.2.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 ppp 289 


第 工 部 分 “考核 重点 和 试卷 结构 


1.1 考核 重点 


考核 重点 是 最 近 几 年 国家 题库 抽 题 组 卷 的 基本 范围 ， 它 反映 了 当前 铣工 工种 对 从 业 
人 员 理 论 知识 和 技能 要 求 的 主要 内 容 。 

2009 年 修订 的 《国家 职业 技能 标准 铣工》 给 出 了 鉴定 考核 重点 。 考 核 重点 采用 
鉴定 项 目 表 的 形式 ， 列 出 了 每 个 等 级 应 考核 的 内 容 ， 分 为 理论 知识 和 技能 要 求 两 个 部 
分 。 在 考核 重点 及 配 分 表 中 ， 每 个 考核 项 目 都 有 其 配 分 ， 它 表示 在 一 份 试卷 中 该 考核 项 
目 所 占 的 分 数 比例 。 例 如 ， 某 一 考核 项 目的 配 分 比例 为 10%， 就 表示 对 于 总 分 为 100 分 
的 试卷 ， 在 抽 题 组 卷 的 过 程 中 ， 将 使 该 考核 项 目的 试题 所 占 的 分 值 尽 可 能 等 于 10 分 。 

为 了 方便 读者 阅读 ， 本 书 给 出 了 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 ( 见 表 1-1) 和 技能 
求 考核 重点 及 配 分 表 〈 见 表 1-2) 。 


人 ER， 理论 知识 考核 重点 及 配 分 表 

























































































































































































项 日 初级 中 级 高 级 技师 高 级 技师 

(%) (%) (%) (%) (%) 

职业 道德 5 5 5 5 5 

基本 要 求 

基础 知识 35 15 10 10 5 

平面 和 连接 面 的 加 工 20 10 5 = 一 

台阶 直角 沟 槽 和 键 槽 的 加 工 及 切断 20 10 5 = = 

分 度 头 加 工 工件 20 10 5 三 一 

孔 加 工 一 10 10 一 二 

牙 艇 离合 器 的 加 工 一 10 5 = a 

齿轮 加 工 一 10 5 = a 

刀具 的 齿 槽 加 工 一 10 5 三 一 

相关 知识 - 

螺旋 面 . 槽 和 曲面 的 加 工 一 10 10 三 一 

求 面 的 加 工 一 5 一 = 

复杂 工件 的 加 工 一 一 20 30 

培训 指导 一 一 5 20 20 

铣床 精度 检验 一 一 5 = a 

加 工 工艺 制订 30 40 
工件 精度 检验 5 二 


























2 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 



















































































































































































( 续 ) 
项 目 初级 中 级 高 级 技师 高 级 技师 
(%) (%) (%) ft (%) 
a 高 难度 、 高 精度 工件 的 加 工 20 
数控 技术 一 10 
合计 100 100 100 100 100 
(0 技能 要 求 考核 重点 及 配 分 表 
项 日 初级 中 级 高 级 技师 高 级 技师 
(%) (%) (%) (%) {909 
平面 和 连接 面 的 加 工 20 5 5 一 = 
台阶 直角 沟 槽 和 键 槽 的 加 工 及 切断 50 25 10 一 一 
分 度 头 加 工 工件 30 15 10 一 一 
孔 加 工 一 15 10 一 一 
牙 藤 离合 器 的 加 工 一 10 5 一 一 
齿轮 加 工 一 5 10 本 
刀具 的 齿 模 加工 一 10 5 一 一 
螺旋 面 、 槽 和 曲面 的 加 工 一 15 10 一 一 
技能 要 求 
求 面 的 加 工 一 一 5 一 二 
复杂 工件 的 加 工 一 一 15 30 一 
培训 指导 一 10 20 20 
铣床 精度 检验 一 一 5 = = 
加 工 工艺 制订 40 40 
工件 精度 检验 10 = 
高 难度 、 高 精度 工件 的 加 工 至 30 
数控 技术 10 
合计 100 100 100 100 100 





1.2 试卷 结构 














试卷 分 为 理论 知识 考试 和 技能 操作 考核 ， 理 论 知识 考试 采用 闭卷 笔试 方式 ， 技 能 操 
作 考 核 采 用 现场 实际 操作 方式 。 理 论 知识 考试 和 技能 操作 考核 均 实行 百分制 ， 两 门 均 达 














到 60 分 及 其 以 上 者 为 合格 。 技 师 和 高 级 拉 师 鉴定 还 需 进行 综合 评 


1. 理论 知识 试卷 结构 

















[e] 


近年 来 的 国家 职业 技能 鉴定 (铣工) 考试 ， 初 级、 中 级 和 高 级 理论 知识 试卷 主要 
为 客观 题 (80 道 选择 题 和 20 道 判断 题 ， 每 题 1 分 ， 共 100 分 ) ， 技 师 和 高 级 技师 理论 


第 工 部 分 考核 重点 和 试卷 结构 “3. 





知识 试卷 包含 主观 题 ( 简 答题 20 分 、 综 合 题 26 分 ) 和 客观 题 (选择 题 20 分 、 多 项 选 
择 题 14 分 、 判 断 题 20 分 ) 两 部 分 。 客 观 题 需要 将 正确 答案 填 涂 到 答题 卡 中 ， 答 题 卡 采 
用 机 器 阅卷 ; 主观 题 需要 将 答案 书写 到 试卷 指定 位 置 ， 人 工 阅 卷 。 

本 书 中 给 出 的 模拟 试卷 是 按照 2009 年 修订 标准 进行 组 卷 的 ， 包 含 基本 要 求 和 相关 
知识 。 另 外 ， 近 年 来 的 职业 鉴定 考试 中 ， 理 论 知 识 试卷 中 也 出 现 一 些 考核 重点 未 涉及 的 
新 知识 ， 需 要 考生 在 平时 的 学 习 中 注意 新 知识 的 学 习 。 

2. 操作 技能 试卷 结构 

一 套 完整 的 技能 考核 试卷 包括 考核 准备 通知 单 、 考 核 试卷 、 考 核 评 分 记录 表 
部 分 。 

(1) 考核 准备 通知 单 ” 在 实施 操作 技能 考核 之 前 ， 承 担 鉴 定 考 核 的 鉴定 所 (站) 
需要 提前 做 好 考场 准备 工作 ， 考 核准 备 通知 单 是 为 各 鉴定 所 (站) 提供 的 一 份 清 单 ， 
包括 考试 所 需要 的 场地 、 设 备 、 材 料 、 工 量具 以 及 必要 的 安全 设施 等 。 

考核 准备 通知 单 由 鉴定 中 心 提前 发 至 鉴定 所 (站)。 

(2) 考核 试卷 ”按照 职业 资格 鉴定 工作 规范 ， 考 核 试卷 中 包括 说 明 、 试 题名 称 、 
考核 要 求 、 考 核 时 间 等 内 容 。 

考核 试卷 发 至 鉴定 所 (站 ) 的 监考 人 员 和 考评 员 。 

(3) 考核 评分 记录 表 ”在 实施 鉴定 考核 的 过 程 中 ， 考 评 员 须 依据 各 试题 的 “ 配 分 、 
评分 标准 ”， 对 考生 的 每 一 项 操作 进行 评判 和 记分 ， 最 后 进行 得 分 统计 、 签 字 。 考 核 评 
分 记录 表 是 试卷 中 每 道 试题 的 配 分 、 评 分 标准 和 扣 分 、 得 分 记录 。 

考核 评分 记录 表 中 还 包括 该 试题 所 涉及 的 有 关 技 术 标 准 ， 供 考评 员 参 考 。 

考核 评分 记录 表 由 鉴定 所 (站 ) 发 至 考评 员 。 
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第 2 部 分 


2.1 铣工 (初级 ) 试题 库 


2.1.1 





号 内 ) 
1. 职业 道德 的 内 容 包 括 ( 
(A) 从 业者 的 工作 计划 
(C) 从 业者 享有 的 权利 
2. 企业 文化 的 功能 不 包括 ( 
(A) 激励 功能 
3. 职业 道德 是 ( )。 








(A) 社会 主义 道德 体系 的 重要 组 成 部 分 


(C) 劳动 合同 订立 的 基础 
4. 职业 道德 对 企业 起 到 ( 
(A) 增强 员工 独立 意识 
(C) 使 员工 规 规矩 矩 做 事情 
5. 爱 岗 敬业 是 对 从 业 人 员 ( 








6. 遵守 法 律 法 规 要 求 ( )。 
(A) 积极 工作 
(C) 遵守 安全 操作 规程 

7. 具有 高 度 责任 心 应 做 到 ( 





(A) 责任 心 强 ， 不辞 辛苦 ， 不 怕 麻 烦 





(C) 讲 信誉 ， 重 形象 

8. 违反 安全 操作 规程 的 是 ( 
(A) 严格 遵守 生产 纪律 
(C) 执行 国家 劳动 保护 政策 
9. 加 强 协 作 、( 
(A) 团结 互助 
10. 不 爱护 设备 的 做 法 是 ( 























) 。 


) 。 


(B) 导向 功能 


) 的 作用 。 


试 


铣工 (初级) 理论 知识 试题 


一 、 选 择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正 碍 


题库 

















(B) 
(D) 


(C) 


(B) 
(D) 


(B) 
(D) 


) 的 首要 要 求 。 
(A) 工作 态度 (B) 工作 精神 


) 。 


) 。 





) 。 


(C) 


(B) 
(D) 


(B) 
(D) 


(B) 
(D) 


(C) 











的 ， 请 将 其 代号 填写 在 括 
职业 道德 行为 规范 
从 业者 的 工资 收入 
整合 功能 


(D) 娱乐 功能 


保障 从 业者 利益 的 前 提 
劳动 者 的 日 常 行为 规则 


企业 上 级 与 员工 关系 
增强 企业 凝聚 力 
工作 能 力 (D) 以 上 均 可 


加 强 劳 动 协作 
觉 加 班 


不 徇私 情 ， 不 谋私 利 
光明 硕 落 ， 表 里 如 一 


遵守 安全 操作 规程 
可 使 用 不 熟悉 的 机 床 和 工具 





) 是 职业 道德 规范 的 基本 要 求 。 
(B) 遵 纪 守法 


开拓 创新 (D) 诚实 守信 
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(A) 私自 拆 装 设备 (B) 正确 使 用 设备 

(C) 保持 设备 清洁 (D) 及 时 保养 设备 

11. 符合 着 装 整洁 文明 生产 的 是 ( )。 

(A) 随便 着 衣 (B) 未 执行 规章 制度 

(C) 在 工作 中 吸烟 (D) 遵守 安全 技术 操作 规程 

12. 保持 工作 环境 清洁 有 序 的 是 ( )。 

(A) 不 随时 清除 油污 和 积 水 (B) 不 在 通道 上 放置 物品 

(C) 不 能 保持 工作 环境 卫生 (D) 和 毛坯、 半成品 不 按 规定 堆放 整齐 
13. 当 平 面 平行 于 投影 面 时 ,平面 的 投影 反映 出 正 投影 法 的 (”) 基本 特性 。 
(A) 真实 性 (B) 积聚 性 (C) 类 似 性 (D) 收缩 性 
14. 图 样 中 剖面 线 是 用 (”) 表示 的 。 

(A) 粗 实 线 (B) 细 实 线 (C) 点 画 线 (D) 虚线 





15. 俯视 图 反映 物体 的 (”) 的 相对 位 置 关系 。 
(A) 上 下 和 左右 。 (B) 前 后 和 左右 。 (C) 前 后 和 上 下 (D) 左右 和 上 下 
16. 假想 用 前 切 平 面 将 机 件 的 某 处 切断 ， 仅 画 出 断面 的 图 形 称 为 ( ) 。 






















































































(A) 断面 图 (B) 移出 断面 (C) 重合 断面 (D) 剖 视 图 
17. 具有 互 换 性 的 零件 应 是 ( ) 。 

(A) 相同 规格 的 零件 (B) 不 同 规格 的 零件 

(C) 相互 配合 的 零件 (D) 形状 和 尺寸 完全 相同 的 零件 
18. 确定 尺寸 精确 程度 的 标准 公差 等 级 共有 (”) 级 。 

(A) 12 (B) 16 (C) 18 (D) 20 
19. 上 极限 偏差 减 下 极限 偏差 的 值 ( )。 

(A) 永远 为 正 值 (B) 可 以 为 堆 

(C) 正 、 负 或 零 均 可 (D) 无 法 判断 

20. 基 轴 制 配合 中 轴 的 基本 偏差 代号 为 ( )。 

(A) A (B) h (C) zc (D) f 

21. 线性 尺寸 一 般 公 差 规 定 的 精度 等 级 为 粗糙 级 的 等 级 是 ( )。 

(A) f 级 (B) m 级 (C)c 级 (D) v 级 
22. 平面 度 公差 属于 ( )。 





(A) 形状 公差 (B) 定向 公差 (C) 定位 公差 (D) 跳动 公差 



































23. 表面 结构 就 是 由 (”) 和 粗 烟 度 轮廓 、 原 始 轮 廓 构成 的 零件 表面 特征 。 

(A) 凸 刀 痕 (B) 四 刀 痕 (C) 加 工 缺 陷 (D) 波纹 度 轮 亡 
24. 金属 材料 的 力学 性 能 是 指 金属 材料 在 (”) 作用 下 所 表现 出 来 的 性 能 。 

(A) 内 力 (B) 外 力 (C) 向 心力 (D) 万 有 引力 
25. Q235AF 中 的 A 表 示 ( )。 

(A) 高 级 优质 钢 (B) 优质 钢 (C) 质量 等 级 (D) 工具 钢 





26. 用 于 制造 机 械 零 件 和 工程 构件 的 合金 钢 称 为 ( )。 
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(A) 碳 素 钢 (B) 合金 结构 钢 (C) 合金 工具 钢 (D) 特殊 性 能 

27. 属于 低 合 金 娓 具 钢 的 是 ( )。 

(A) 9SiCr (B) 60Si2Mn (C) 40Cr (D) W18Cr4V 

28. 石墨 以 团 架 状 存在 的 铸铁 称 为 (”)。 

(A) 灰 铸 铁 (B) 可 银 铸 铁 (C) 球墨 铸铁 (D) 蠕 墨 铸铁 

29. 热处理 是 将 钢 在 固态 下 采用 适当 的 方式 进行 (”)， 以 获得 所 需 组 织 和 性 能 的 
工艺。 

(A) 加 热 、 保 温和 冷却 (B) 保温 、 冷 却 和 加 热 

(C) 加 热 、 冷 却 和 加 热 (D) 通 入 大 电流 

30. 热处理 的 目的 之 一 是 ( )。 

(A) 提高 钢 的 使 用 性 能 (B) 提高 钢 的 密度 

(C) 提高 钢 的 熔点 (D) 降低 钢 的 工艺 性 能 

31. 退火 是 将 钢 加 热 到 一 定 温度 保温 后 ，(”) 冷却 的 热处理 工艺 。 

(A) 在 热 水 中 (B) 出 炉 空气 (C) 出 炉 快 速 (D) 随 炉 缓慢 


32. 将 钢 加 热 到 Ac， (或 4c,) 以 上 30~50%C ,保温 适当 时 间 ，(”) 冷却 的 热处理 
工艺 称 为 正 火 。 

(A) 随 炉 缓慢 (B) 出 炉 后 在 油 中 

(C) 出 炉 后 在 空气 中 (D) 出 炉 后 在 热 水 中 

33. 钢 经 过 深 火热 处 理 可 以 〈( )。 

(A) 降低 硬度 (B) 提高 硬度 (C) 降低 强度 (D) 提高 塑性 

34. 回 火 是 将 滩 火 钢 加 热 到 ( ) 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 后 冷却 至 室温 的 热 
处 理工 艺 。 

(A) 4c;, 以 上 (B) 4c 以 下 (C) Ac, 以 下 (D) Ac, 以 上 

35. 铝 具 有 的 特性 之 一 是 ( )。 

(A) 良好 的 导热 性 (B) 较 差 的 导电 性 (C) 较 高 的 强度 (D) 较 高 的 硬度 

36. 铝 合 金 按 其 成 分 和 工艺 特点 不 同 可 以 分 为 变形 铝 合 金 和 ( ) 。 

(A) 不 变形 铝 合 金 (B) 非 变形 铝 合金 (C) 焊接 铝 合 金 (D) 铸造 铝 合金 

37. 纯 铜 具有 的 特性 之 一 是 ( )。 

(A) 良好 的 导热 性 (B) 较 差 的 导电 性 (C) 较 高 的 强度 (D) 较 高 的 硬度 

38. 下 列 为 硅 青铜 的 牌号 是 ( )。 











(A) QSn4-3 (B) QAl9-4 (C) QBe2 (D) QSi3-1 
39. 铅 基 轴 承 合金 又 称 为 ( )。 

(A) 铅 基 巴 氏 合金 (B) 铅 基 布 氏 合金 

(C) 铅 基 洛 氏 合金 (D) 铅 基 维 氏 合金 

40. 橡胶 制品 是 以 (”) 为 基础 加 入 适量 的 配合 剂 组 成 的 。 

(A) 再 生 胶 (B) 熟 胶 (C) 生 胶 (D) 合成 胶 


41. 带 传动 是 利用 (”) 作为 中 间 抄 性 件 ， 依 靠 带 与 带 轮 之 间 的 摩擦 力 或 哮 合 来 传 
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递 运 动 和 动力 的 。 
(A) 从 动 轮 (B) 主动 





轮 


(C) 带 (D) 带 轮 





42. 链 传 动 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 (”) 和 动力 的 传动 。 


(A) 运动 (B) 扭矩 





(C) 力矩 (D) 能 量 


3. 齿轮 传动 由 (”)、 从 动 齿轮 和 机 架 组 成 。 


(A) 圆柱 齿轮 (B) 锥 此 





轮 


(C) 主动 齿轮 (D) 主动 带 轮 





El 


44. 螺旋 传动 主要 由 (”) 、 螺 母 和 机 架 组 成 。 


(A) 螺栓 (B) 螺钉 











(C) 螺杆 (D) 螺 柱 


45. 下 列 铣床 类 型 中 ， 按 其 结构 分 错误 的 是 (” )。 
(A) 滑 枕 式 铣床 ”“(B) 卧 式 铣床 (C) 专用 铣床 (D) 播 臂 铣 床 




























































































46. 铣削 不 能 加 工 的 表面 是 ( )。 

(A) 平面 (B) 沟 本 (C) 各 种 回转 表面 (D) 成 形 面 

47. X6132 型 万 能 卧 式 铣床 的 纵向 进 给 速度 与 横向 进 给 速度 之 比 为 ( )。 

(A) 1:3 (B) 1:2 (C) 1:1 (D) 2:1 

48. 铣床 的 维护 保养 工作 主要 有 润滑 和 ( ”) 两 方面 。 

(A) 热 车 (B) 调试 (C) 清洁 (D) 擦洗 

49. (”) 是 指 材料 在 高 温 下 能 保持 其 硬度 的 性 能 。 

(A) 硬度 (B) 高 温 硬度 (C) 耐 热 性 (D) 耐 磨 性 

50. 常用 的 铣 刀 材料 高 速 钢 简称 为 ( )。 

(A) 刃具 钢 (B) 模具 钢 (C) 锋 钢 (D) 量具 钢 

51. 碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 的 特点 是 耐 热 性 (”) ， 但 抗 弯 强 度 高 ， 价 格 便宜 等 。 

(A) 差 (B) 好 (C) 一 般 (D) 非常 好 

52. 高 速 钢 的 特点 是 高 (”) 、 高 耐 磨 性 、 高 热 硬性 ， 热 处 理 变形 小 等 。 

(A) 塑性 (B) 强度 (C) 霹 性 (D) 硬度 

53. 常用 高 速 钢 的 牌号 有 (  )。 

(A) K39 (B) Q235 (C) W18Cr4V (D) 20 

54. 硬 质 合金 的 特点 是 耐 热 性 好 ，( ”) ， 但 刀片 强度 、 丰 性 不 及 工具 钢 ， 焊 接 刃 磨 
工艺 较 差 。 

(A) 切削 效率 (B) 切削 效率 高 ”(C) 耐 磨 (D) 不 耐 磨 

55. 常用 硬 质 合金 的 牌号 有 ( ) 。 

(A) K0O1 (B) T12 (C) 35 (D) W6Mo5Cr4V2 

56. 控制 切 导 流出 方向 的 是 铣 刀 的 ( )。 

(A) 刃 倾角 (B) 前 角 (C) 偏 角 (D) 后 角 


57. 加 工 平面 用 的 铣 刀 主要 有 ( 








) 和 圆柱 形 铣 刀 。 


(A) 燕尾 模 铣 刀 ”(B) 锯 片 铣 刀 (C) 模 狗 刀 (D) 面 铣 万 
按 铣 刀 刀 齿 的 构造 将 铣 刀 分 为 尖 齿 铣 刀 和 (”)。 
(A) 三 角 刀 铣 刀 ”(B) 铲 具 铣 刀 (C) 立 狗 刀 (D) 盘 形 狗 刀 
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59. 刀 齿 耸 背 是 (”) 的 铣 刀 称 为 铲 齿 铣 刀 。 


(A) 阿 基 米 德 螺旋 线 (B) 直线 
(C) 折线 (D) 曲线 
60. (”) 是 通过 弹簧 夹 头套 简 进 行 安装 的 。 











(A) 直 柄 立 铣 刀 (B) 锥 柄 式 铣 刀 














(A) 图 样 (B) 工艺 规程 






















































































(C) 圆柱 形 铣 刀 
61. 规定 产品 或 零 部 件 制造 过 程 和 操作 方法 等 的 工艺 文件 ， 称 为 〈 
(C) 设备 运转 记录 
62. 在 制订 零件 的 机 加 工 工艺 规程 时 ， 对 于 单 件 生产 ， 大 都 采用 ( 















































(A) 工序 集中 法 (B) 工序 分 散 法 (C) 流水 作业 法 (D) 分 工作 业 法 
63. 在 和 抢 形 件 上 铣 台阶 或 沟 槽 ， 往 往 用 (”) 装 夹 。 

(A) V 形 块 (B) 自 定 心 卡 盘  〈C) 压板 (D) 机 用 虎 钳 
64. 在 轴 上 铣 沟 权 时 ， 先 铣 (”) ， 再 铣 沟 模 。 

(A) 平面 (B) 斜面 (C) (D) 表面 
65. 目前 使 用 最 广泛 的 花 键 是 (”) 花 键 ， 通 常 可 在 卧 式 铣床 上 铣削 加 工 。 
(A) 渐 开 线 (B) 和 矩形 (C) 三 角形 (D) 梯形 
66. 铣削 矩形 工件 时 ， 铣 好 第 一 面 后 ， 按 顺序 应 先 加 工 ( )。 

(A) 两 端 垂直 面 (B) 平行 面 (C) 两 侧 垂 直面 (D) 任意 面 
67. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、( ”) 、 密 封 作用 等 。 

(A) 防 锈 作用 (B) 磨合 作用 (C) 静 压 作用 (D) 稳定 作用 
68. 润滑 剂 有 润滑 油 、 润 滑 脂 和 (  )。 

(A) 液体 润滑 剂 (B) 固体 润滑 剂 (C) 冷却 液 (D) 润滑 液 
69. 切削 时 切削 液 可 以 冲 去 细小 的 切 属 ， 可 以 防止 加 工 表面 ( )。 

(A) 变形 (B) 探伤 (C) 产生 裂纹 (D) 加 工 困难 
70. 精 加 工时 ， 采 用 以 (”) 为 主 的 切削 液 。 

(A) 润滑 (B) 清洗 (C) 冷却 (D) 防 锈 
71. 粗 铣 青 铜 材料 工件 时 ， 一 般 不 用 切削 液 ， 必 要 时 用 ( )。 

(A) 混合 六 (B) 乳化 液 (C) 煤油 (D) 柴油 








72. 气压 传动 是 以 ( 





种 传动 方式 。 
(A) 液体 (B) 煤油 (C) 压力 (D) 空气 
73. 气压 传动 系统 的 组 成 不 包括 (。)。 
(A) 液压 装置 。 ”(B) 执行 元 件 。  (C) 辅助 元 件 。 ”(D) 控制 元 件 
74. 液压 传动 系统 的 组 成 不 包括 (。 ) 。 
(A) 动力 部 分 。”(B) 执行 元 件 。  (〈C) 控制 部 分 。”(D) 气压 装置 
75. 液压 泵 按 其 结构 不 同 分 为 此 轮 泵 、 叶 片 泵 、(“) 等 。 
(A) 定量 泵 (B) 柱 塞 泵 (C) 单 向 泰 (D) 高 压 系 
76. 使 用 (”) 最 大 的 优点 是 能 灵活 多 变 、 适 应 范围 广 ， 可 大 大 缩短 生产 准备 

















(D) 
) 。 
(D) 工序 卡 
) 。 





























) 作为 工作 介质 ， 利 用 空气 压力 来 传递 动力 和 进行 控制 的 一 





三 面 刃 铣 刀 
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周期 。 
(A) 通用 夹具 (B) 组 合 夹 具 (C) 专用 夹具 (D) 手动 夹具 
77. 组 合 夹具 中 最 大 的 元 件 是 ( )。 
(A) 基础 件 (B) 定位 件 (C) 压 紧 件 (D) 导向 件 
78. (”) 主要 用 于 产品 固定 或 批量 较 大 的 生产 中 。 
(A) 组 合 夹具 (B) 专用 夹具 (C) 气动 夹具 (D) 通用 夹具 
79. 游标 卡尺 的 读数 部 分 由 尺 身 和 (”) 组 成 。 
(A) 尺 框 (B) 游标 (C) 量 爪 (D) 深度 尺 
80. 测量 精度 为 (”) mm 的 游标 卡尺 ， 当 两 测量 爪 并 拢 时 ， 尺 身上 19mm 对 正 游 
标 上 的 第 20 格 。 
































































































































(A) 0.01 (B) 0.02 (C) 0.04 (D) 0.05 
81. 不 能 用 游标 卡尺 去 测量 (”) ， 因 为 游标 卡尺 存在 一 定 的 示 值 误差 。 

(A) 齿轮 (B) 毛坯 件 (C) 成 品 件 (D) 高 精度 件 
82. 千分尺 微分 简 上 均匀 刻 有 ( ) 格 。 

(A) 50 (B) 100 (C) 150 (D) 200 
83. 外 径 千 分 尺 测量 精度 比 游标 卡尺 高 ， 一 般 用 来 测量 (”) 精度 的 零件 。 
(A) 高 (B) 低 (C) 较 低 (D) 中 等 
84. 用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 应 预先 有 (”) mm 的 压缩 量 。 

(A) 0.01~0.05 (B) 0.1~0.3 (C) 0.3~1 (D) 1~1.5 
85. 用 百 分 表 测量 时 ,测量 杆 与 工件 表面 应 ( )。 

(A) 垂直 (B) 平行 (C) 相 切 (D) 相交 
86. 万 能 角度 尺 是 用 来 测量 工件 (”) 的 量具 。 

(A) 内 外 角度 (B) 内 角度 (C) 外 角度 (D) 弧度 
87. 使 用 划 线 盘 划 线 时 ， 划 针 应 与 工件 划 线 表面 之 间 保 持 夹 角 (”)。 

(A) 40°~60° (B) 20°~40° (C) 50°~70° (D) 10°~20° 


88. 划 线 时 ,应 从 (”) 开始 。 
(A) 设计 基准 (B) 测量 基准 (C) 找 正 基准 (D) 划 线 基准 
89. 玫 前 是 指 用 锤子 打击 皮子 对 金属 工件 进行 ( )。 












































(A) 清理 (B) 修饰 (C) 切削 加 工 (D) 辅助 加 工 
90. 外 了 筷 一 般 属于 ( )。 

(A) 精 加 工 (B) 半 精 加 工 和 精 加 工 

(C) 粗 加 工 (D) 半 精 加 工 

91. 铵 前 时 ， 两 手 用 力 要 (”) 地 旋转 ， 不 得 有 侧 向 压力 。 

(A) 较 大 (B) 很 大 (C) 均匀 、 平稳。 (D) 较 小 
92. 热 继 电器 不 具有 (  )。 

(A) 过 载 保护 功能 (B) 短路 保护 功能 (C) 热 惯性 (D) 机 械 惯性 


93. 人 体 的 触电 方式 分 ( ) 两 种 。 


“10 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





(A) 电击 和 电 伤 (B) 电 吸 和 电 摔 (C) 立 穿 和 横 穿 (D) 局 部 和 全 身 
94. 企业 的 质量 方针 不 是 ( )。 





























(A) 工艺 规程 的 质量 记录 (B) 每 个 职工 必须 贯彻 的 质量 准则 
(C) 企业 的 质量 宗旨 (D) 企业 的 质量 方向 

95. 用 人 单位 与 劳动 者 应 当 按 照 劳 动 合同 的 约定 ， 全 面 履 行 各 自 的 ( )。 
(A) 义务 (B) 职责 (C) 权利 (D) 承诺 


96. 劳动 者 解除 劳动 合同 ， 应 当 提前 (”) 形式 通知 用 人 单位 。 

(A) 15 日 以 书面  (B) 30 日 以 书面 ”(C) 30 日 以 口头 (D) 15 日 以 口头 

97. 根据 夹具 的 〈( ) , 将 夹具 分 为 通用 夹具 和 专用 夹具 。 

(A) 结构 特点 (B) 装 夹 对 象 (C) 应 用 范围 (D) 使 用 方法 

98. 用 机 用 虎 钳 装 夹 加 工 精度 要 求 较 高 的 工件 时 ,应 用 (”) 找 正 固定 钳 口 与 铣床 
主轴 轴线 垂直 或 平行 。 

(A) 百 分 表 (B) 直角 尺 (C) 定位 键 (D) 划 针 

99. 用 合理 分 布 的 6 个 支承 点 限制 工件 的 6 个 自由 度 ， 使 工件 在 夹具 中 的 位 置 完全 
确定 ， 这 了 就 是 ( )。 













































































(A) 完全 定位 (B) 空间 定位 法 则 

(C) 六 点 定位 规则 (D) 工件 定位 法 则 

100. 工件 在 夹具 中 安装 时 ， 绝 对 不 允许 采用 ( )。 

(A) 完全 定位 (B) 不 完全 定位 (C) 过 定位 (D) 欠 定 位 
101. 主要 夹 紧 力 应 (”) 主要 定位 基准 ， 并 作用 在 夹具 的 固定 支承 上 。 
(A) 垂直 于 (B) 平行 于 (C) 远离 (D) 接近 于 























102. 铣削 过 程 中 ， 所 选用 的 切削 用 量 称 为 (”)。 
(A) 铣削 深度 (B) 铣削 用 量 (C) 铣削 速度 (D) 铣削 宽度 
103. 以 下 选项 中 ，( ”) 不 能 缩短 铣削 工序 时 间 定 额 中 的 基本 时 间 。 

















(A) 减 小 铣 刀 直径 (B) 加 大 进 给 量 
(C) 加 座 铣削 层 座 度 (D) 提高 铣削 速度 


104. 锁 刀 每 转 过 一 转 ， 工 件 相 对 铣 刀 移动 的 距离 称 为 ( ) 。 

(A) 每 齿 进 给 量 ”(B) 每 转 进 给 量 (C) 每 分 钟 进 给 量 (D) 进 给 量 

105. 铣削 用 量 的 选择 要 根据 (”)、 刀 具 材 料 、 工 艺 系统 刚性 、 表 面 粗糙 度 和 加 工 
精度 来 确定 。 

(A) 工件 材料 (B) 加 工 成 本 (C) 生产 进度 (D) 工件 大 小 

106. 用 硬 质 合 金 铣 刀 精 铣 铸铁 工件 时 ， 铣 前座 度 应 选取 ( ) mm。 

















(A) 10~18 (B) 1~2 (C) 0.5~1 (D) 10~5 
107. 精 加 工时 ， 限 制 进 给 量 提高 的 主要 因素 是 ( )。 
(A) 表面 粗糙 度 (B) 切削 力 (C) 尺寸 精度 (D) 刀具 材料 






































108. 连接 面 是 指 相互 (”) 和 间接 交接 ， 且 不 在 同一 平面 上 的 零件 表面 。 
(A) 垂直 (B) 相交 (C) 交接 (D) 密 合 
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109. 平面 的 技术 要 求 主要 是 
































对 平面 度 、( 









































) 的 要 求 。 



































(A) 垂直 度 (B) 圆 跳 动 (C) 平行 度 (D) 表面 粗糙 度 
110. 用 端 铣 法 铣 出 的 平面 ， 其 平面 度 主要 取决 于 铣床 主轴 轴线 与 进 给 方向 的 
js 

(A) 平行 度 (B) 垂直 度 (C) 圆 跳动 (D) 圆柱 度 
111. 铣床 主轴 与 进 给 方向 不 垂直 时 ， 工 件 表面 形成 的 刀 纹 形状 为 (”)。 

(A) 网 状 (B) 单 向 弧 形 (C) 圆 形 (D) 鱼鳞 状 
112. 铣床 主轴 与 进 给 方向 不 垂直 时 ，( ”) 表面 形成 的 刀 纹 形状 为 单 向 弧 形 。 
(A) 底座 (B) 刀具 (C) 工作 台 (D) 工件 

113. 为 了 避免 “ 拖 刀 ”现象 ， 则 需要 控制 平面 凹 的 量 在 (”) 公差 内 。 

(A) 平行 度 (B) 平面 度 (C) 圆柱 度 (D) 垂直 度 
114. 铣床 主轴 与 工作 台 进 给 方向 的 垂直 度 找 正 时 ， 需 要 调整 的 是 ( )。 

(A) 立 式 铣 床 (B) 卧 式 升降 台式 铣床 

(C) 平 铣 (D) 卧 式 万 能 升降 台 铣 床 


115. 把 机 用 虎 钳 装 到 工作 台 上 时 ， 钳 口 与 主轴 的 方向 应 根据 ( 















































) 来 决定 。 






































(A) 精度 要 求 (B) 工件 长 度 (C) 刀 杆 长 度 (D) 个 人 习惯 

116. 在 加 工 较 长 的 台阶 时 ， 机 用 虎 钳 的 固定 钳 口 或 工件 的 侧面 应 找 正 到 与 ( ) 
平行 

(A) 纵向 进 给 方向 (B) 横向 进 给 方向 (C) 进 给 方向 (D) 工作 台 

117. 用 压板 装 夹 工 件 时 ， 垫 铁 的 高 度 应 (”) 工件 的 高 度 ， 否 则 会 降低 压 紧 效果 。 

(A) 小 于 (B) 大 于 (C) 等 于 (D) 大 于 等 于 

118. 矩形 工件 (”) 两 平面 之 间 应 具有 垂直 度 要 求 。 

(A) 平行 (B) 相 邻 (C) 相对 (D) 垂直 

119. 用 周 铣 法 铣削 矩形 工件 的 垂直 面 时 ， 工 件 应 使 用 (”) 装 夹 。 

(A) 压板 (B) 机 用 虎 钳 (C) 分 度 头 (D) 卡 盘 

120. 在 立 式 铣床 上 用 端 铣 法 铣削 垂直 面 时 ， 若 用 机 用 虎 钳 装 夹 工件 ,应 在 ( ) 


与 工件 之 间 放 置 一 根 圆 棒 。 





(A) 活动 钳 口 
121. 当 机 用 虎 钳 的 ( 








(B) 国定 钳 口 
) 与 工件 台 
































夹 角 小 于 90" 时 ， 铜 皮 或 纸 片 应 垫 在 钳 口 的 上 部 。 


( 


人 








(A) 活动 钳 口 








J 
(A) 平行 度 


(B) 固定 钳 口 
122. 用 角 铁 装 夹 矩 形 工件 时 ， 


(B) 垂直 度 











(C) 导轨 面 
台面 不 垂直 时 ， 若 铣 出 的 平面 与 基准 面 之 间 的 


(C) 虎 钳 底座 
由 于 角 铁 的 基准 面 磨损 且 不 平 ， 


(C) 直线 度 


(D) 平行 垫 块 


(D) 工作 人 台 
会 影响 矩形 工件 的 





(D) 圆柱 度 


123. 在 立 式 铣床 上 用 端 铣 法 铣削 矩形 工件 垂直 面 时 ， 若 机 用 虎 钳 的 固定 钳 口 与 工 









































台 台 面 不 ( )， 则 可 能 产生 垂直 度 不 好 。 
(A) 平行 (B) 垂直 (C) 相交 30° 


(D) 相交 45° 
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124. 在 卧 式 铣 床上 用 压板 装 夹 工件 加 工 ， 装 夹 时 工件 必须 伸 出 (”) 内 侧面 ， 否 
则 可 能 铣 坏 工 作 台 。 

(A) 压板 (B) 工作 台 (C) 垫 铁 (D) T 形 螺栓 

125. 使 用 机 用 虎 钳 装 夹 工件 时 ， 当 活动 钳 口 夹 紧 工 件 而 受 力 时 ， 会 把 活动 钳 口 上 
挠 ， 使 工件 靠近 (”) 的 一 边 向 上 抬 起 。 

(A) 固定 钳 口 (B) 导轨 面 (C) 活动 钳 口 (D) 底座 

126. 机 用 虎 钳 底面 与 工作 台面 之 间 有 切 层 撑 起 贴 紧 不 牢固 时 ， 将 会 导致 机 用 虎 钳 
的 导轨 面 与 工作 台面 不 ( )。 

(A) 斜 交 30° (B) 斜 交 45?° (C) 垂直 (D) 平行 

127. 在 立 式 铣床 上 铣削 平行 面 ， 若 工件 上 没有 台阶 ， 先 把 工件 夹 紧 ， 再 用 ( ) 
国定 在 铣床 工作 台 上 进行 找 正 。 

(A) 游标 卡尺 (B) 高 度 尺 (C) 深度 尺 (D) 百 分 表 

128. 在 卧 式 铣床 上 用 面 铣 刀 铣 削 平 面 时 ， 若 工作 台 “ 零 位 ”不 准 ， 用 垂直 方向 进 
给 会 铣 出 一 个 ( ) 。 

(A) 斜面 (B) 平面 (C) 四 面 (D) 凸 面 

129. 用 组 合 铣削 法 铣 平行 面 时 ， 两 个 平面 的 厚度 受 (”) 的 限制 ， 故 宽度 较 小 。 

(A) 铣 刀 形 状 (B) 铣 刀 直径 (C) 工作 台面 (D) 刀具 数量 

130. 用 组 合 铣削 法 铣 平行 面 时 ， 两 个 平面 的 厚度 受 铣 刀 直 径 的 限制 ， 故 宽度 较 










































































































































































(. Ys 
(A) 高 (B) 大 (C) 小 (D) 低 
131. 平面 度 是 形状 精度 ，(  ) 、 平 行 度 和 倾斜 度 都 是 位 置 精度 。 
(A) 直线 度 (B) 尺寸 精度 (C) 垂直 度 (D) 表面 粗糙 度 
132. 倾斜 度 大 的 斜面 一 般 都 用 (”) 表示 。 
(A) 度数 (B) 比值 (C) 夹 角 (D) 数字 


133. 在 铣 刀 与 工件 已 加 工 面 的 切 点 处 ， 铣 刀 旋 转 切 削 刃 的 运动 方向 与 工件 进 给 方 
向 相反 的 铣削 方式 称 为 ( )。 

(A) 顺 铣 (B) 逆 铣 (C) 端 铣 (D) 周 铣 

134. 适用 于 进行 高 速 铣削 和 强力 铣削 ， 能 显著 提高 生产 率 和 减 小 表面 粗糙 度 值 的 
铣削 方法 是 ( )。 

(A) 周 铣 (B) 端 铣 (C) 主 铣 (D) 卧 铣 

135. 端面 铣削 时 ， 根 据 铣 刀 与 工件 之 间 的 ( ) 不 同 而 分 为 对 称 铣 削 和 非 对 称 
铣削 。 

(A) 相对 位 置 (B) 材质 (C) 硬度 (D) 相对 大 小 

136. 根据 划 线 装 夹 工件 法 铣 斜 面 ， 适 用 于 ( )。 

(A) 单 件 生产 (B) 多 件 生产 (C) 成 批 生产 (D) 大 件 生产 

137. 可 倾 工作 台 能 绕 垂 直 轴 和 水 平 轴 转 到 所 需 的 ( ) 位 置 。 

(A) 指定 (B) 任意 (C) 90° (D) 180° 
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138. 铣削 〈，) 的 斜面 ， 一 般 都 采用 按 划 线 加 工 或 在 工件 两 端 执 不 同 高 度 的 执 铁 。 

139. 角度 铣 刀 就 是 (”) 与 轴线 倾斜 成 某 一 角度 的 铣 刀 ， 可 利用 合适 的 角度 铣 刀 
铣 出 相应 的 斜面 。 

(A) 切削 丸 (B) 前 刀 面 (C) 后 刀 面 (D) 刃 倾角 

140. 用 角度 铣 刀 所 铣 出 的 斜面 ， 其 宽度 (”) 切削 刃 的 宽度 。 

(A) 大 于 (B) 小 于 (C) 等 于 (D) 近似 于 

141. 当 工 件 要求 不 太 高 时 ， 可 用 万 能 角度 尺 来 直接 量 得 斜面 与 基准 面 之 间 的 
( )。 

J ey (C) 夹 角 (D) 形状 


142. 工件 划 线 不 准确 和 在 铣削 时 ( 
(B) 改变 进 给 方向 





(A) 改变 转速 


143. 当 工 件数 量 很 多 时 ,应 用 ( 


(A) 角度 尺 


(B) 角度 样板 





) ， 可 造成 工件 的 倾斜 度 不 准 。 


) 来 检验 斜面 精度 。 
(C) 千分尺 





144. 在 方 板 上 铣 斜 面 ， 可 倾 机 月 





造成 倾斜 角度 有 误差 的 原因 。 


昌 虎 钳 、 可 倾 工作 台 或 ( 

















(C) 改变 走 刀 量 


(D) 产生 位 移 


(D) 百 分 表 
) 扳 转 角度 不 准确 ， 是 


(A) 分 度 头 (B) 立 铣 头 (C) 工件 (D) 丝 村 
145. 形状 精度 是 指 要 求 组 成 台阶 和 沟 槽 的 平面 具有 较 好 的 ( )。 










































































(D) 水 平 度 

















(A) 平行 度 (B) 平面 度 (C) 垂直 度 

146. 台阶 和 沟 档 一 般 要 求 和 工件 的 侧面 和 (”) 平行 ,或 成 某 一 倾斜 度 。 

(A) 底面 (B) 斜面 (C) 轴线 (D) 平行 面 

147. 台阶 和 沟 槽 的 表面 粗糙 度 一 般 为 Re ( ) hm。 

(A) 0.8~1.6 (B) 1.6~3.2 (C) 3.2~6.3 (D) 6.3~12.5 

148. 对 尺寸 较 大 的 台阶 ， 宽 度 大 于 (”) mm 时 ， 一 般 采 用 直径 较 大 的 立 铣 刀 
加 工 。 

(A) 15 (B) 20 (C) 25 (D) 30 

149. 找 正 工作 台 的 ( ) ， 俗 称 立 铣 头 零 位 。 

(A) 平行 度 (B) 平面 度 (C) 垂直 度 (D) 对 称 度 

150. 加 工 平面 时 出 现 平面 度 、 表 面 粗糙 度 的 缺陷 时 ， 通 常 使 用 (。 ) 对 立 铣 头 
“ 零 位 ”进行 找 正 。 

(A) 角度 下 (B) 内 径 百 分 表 〈(C) 百 分 表 (D) 卷 尺 

151. 加 工 一 台阶 ， 铣 削 深 度 为 1tmm， 刀 杆 垫 圈 直 径 为 40mm， 计 算 铣 刀 直 径 为 
( ) mmo。 

(A) 36 (B) 60 (C) 70 (D) 72 

152. 用 组 合 铣削 法 加 工人 台阶 时 ， 需 对 试 件 或 首 件 (。 ) 。 

(A) 试 铣 (B) 直接 加 工 


(C) 尺寸 一 次 进 到 


(D) 边 量 尺 寸 边 进 刀 


.14 . 


铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





153. 
(A) 
154. 
(A) 
155. 
(A) 
156. 
(A) 
157. 
(A) 
158. 
(A) 
159. 
(A) 
(C) 
160. 
(A) 
(C) 
161. 
(A) 
162. 
(A) 
163. 

超 差 。 
(A) 
164. 
(A) 
165. 
(A) 
166. 
(A) 
(C) 
167. 
(A) 
168. 


多 面体 工件 检测 (”) 两 面 之 间 的 夹 角 时 ， 可 用 角度 尺 测量 。 














































































































































































































相 邻 (B) 相对 (C) 相交 (D) 任意 

用 ( ) 铣削 多 面体 时 ， 对 刀 不 准 会 产生 不 对 称 和 不 同 轴 等 现象 。 

单 角 链 刀 (B) 立 铣 刀 (C) 角度 铣 刀 (D) 组 合 铣 刀 
立 式 圆 弧 的 半 封 闭 式 直角 沟 槽 ， 应 选用 ( ) 铣削 加 工 。 

三 面 刃 铣 刀 (B) 锯 片 铣 刀 (C) 立 铣 万 (D) 套 式 面 铣 刀 
封闭 式 直 角 沟 槽 通常 用 (”) 铣 刀 铣削 加 工 。 

三 面 为 (B) 键 档 (C) 盘 形 柳 (D) 锯 片 

加 工 直角 沟 档 时 ,选用 (”) 与 工件 槽 宽 相 等 的 指 形 铣 刀 。 

宽度 (B) 深度 (C) 大 小 (D) 直径 

立 铣 刀 主要 加 工 目 槽 、(“ ) 及 成 形 表面 工件 。 

斜面 (B) 平面 (C) 台阶 面 (D) 带 角度 沟 模 
铣削 封闭 式 直 角 模 时 ， 工 作 台 移动 距离 为 ( )。 

档 长 (B) 铣 刀 直 径 

槽 长 减 铣 刀 直 径 (D) 覃 长 加 铣 刀 直径 

用 三 面 刃 铣 刀 加 工时 ， 若 工作 台 零 位 不 准 ， 铣 出 的 直角 沟 酸 两 侧 会 ( )。 
呈 凸 弧 形 (B) 呈 思 弧 形 

呈 和 斜面 (D) 呈 弧 面 和 宽度 尺寸 超 差 

当 铣 斜 直角 沟 模 的 加 工件 数 较 多 时 ， 应 采用 合成 铣 刀 , 用 (”) 加 工 。 

试 切 法 (B) 定 尺 寸 刀 具 法 (C) 一 次 成 形 法 (D) 直接 进 刀 法 





用 键 档 铣 刀 和 立 铣 刀 等 指 形 铣 刀 铣削 时 ， 由 于 铣 刀 ( ) 会 向 某 一 方向 俩 让 。 
直径 太 小 (B) 进 刀 量 太 大 (C) 受 力 不 均 (D) 转速 高 
用 盘 形 铣 刀 加 工 合 阶 和 沟 模 时 ， 工 作 人 台 零 位 不 准 ， 会 造成 工件 (”) 误差 
















































































形状 (B) 尺寸 (C) 位 置 (D) 方向 
工作 上 的 (”) 直角 沟 模 ， 一 般 用 三 面 立 铣 刀 或 键 槽 铣 刀 来 加 工 。 

封闭 式 (B) 半 封 闭 式 (C) 敞开 式 (D) 落 尾 式 
整体 立 铣 刀 一 般 采 用 (”) 制造 。 

P 类 硬 质 合 (B) K 类 硬 质 合金 ” (C) 高 速 钢 (D) 立方 氮 化 而 
在 轴 上 铣 键 槽 时 ， 必 须 把 工件 的 轴线 找 正 到 与 (”) 一 致 。 

横向 进 给 (B) 纵向 进 给 

进 给 方向 (D) 工作 台 水 平方 向 

由 于 键 槽 (”) 尺寸 精度 一 般 要 求 不 高 ， 所 以 需 用 V 形 块 装 夹 工件 铣 前 键 构 。 
宽度 (B) 深度 (C) 长 度 (D) 对 称 度 





























在 轴 类 零件 上 铣削 键 槽 ， 为 了 保证 键 槽 的 中 心 位 置 不 随 工件 直径 变化 而 改变 ， 





不 宜 采 用 (”) 装 夹 工件 。 


(A) 





机 用 虎 钳 (B) 轴 用 虎 钳 (C) V 形 块 (D) 分 度 头 
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169. 用 键 档 铣 刀 在 轴 类 零件 上 用 切 痕 法 对 刀 ， 切 痕 的 形状 是 ( )。 

(A) 椭圆 形 (B) 矩形 (C) 梯形 (D) 圆 形 

170. 铣 键 槽 时 ， 由 于 铣 刀 直径 小 ， 故 切削 量 取 ( )。 

(A) 较 大 值 (B) 较 小 值 (C) 正常 值 (D) 随便 

171. 用 一 次 铣削 法 铣 键 槽 ， 铣 前 时 铣 万 的 让 妃 量 大 ， 影 响 键 槽 的 ( )。 

(A) 平面 度 (B) 平行 度 (C) 对 称 度 (D) 表面 粗糙 度 

















172. 测量 封闭 式 键 槽 的 槽 深 时 ， 在 键 槽 内 放 一 块 比 键 模 座 度 略 大 的 矩形 块 ， 测 得 


的 尺寸 ( ) 矩形 块 的 尺寸 即 为 楷 底 到 圆柱 面 的 尺寸 。 


(A) 加 上 (B) 的 一 半 加 上 (C) 减 去 (D) 的 一 半 减 去 
173. 用 对 称 仪 检 测 键 槽 的 精度 为 ( ) mm。 
(A) 0.01 (B) 0.02 (C) 0.05 (D) 0.1 























174. 半圆 键 槽 铣 刀 端面 带 有 中 心 孔 ， 可 在 卧 式 铣床 支架 上 安装 顶尖 项 住 铣 刀 中 心 


























孔 ， 以 增加 铣 刀 的 ( )。 
(A) 强度 (B) 刚度 (C) 硬度 (D) 韧性 
175. 对 ( ”) 的 键 模 ， 可 在 槽 内 紧密 插入 一 块 平整 键 ， 再 用 百 分 表 检测 对 称 度 。 
(A) 宽 而 深 (B) 窦 而 浅 (C) 比较 大 (D) 比较 浅 
176. 为 了 减少 锯 片 两 侧 与 切口 之 间 的 摩擦 ， 铣 刀 厚 度 自 圆 周 向 中 心 (”), 一 直到 
铣 刀 的 中 部 串 缘 为 止 。 


(A) 逐渐 增 厚 (B) 逐渐 减 薄 (C) 平行 一 至 (D) 没有 改变 
177. 为 了 使 键 槽 对 称 于 轴线 ， 必 须 使 键 模 铣 刀 的 〈 ) 通过 工件 的 轴线 称 为 对 刀 。 














































































































(A) 轴线 (B) 中 心 线 (C) 对 称 线 (D) 尺寸 线 
178. 铣 刀 因 夹 持 不 紧 或 铣削 力 过 大 而 产生 停 刀 现象 ， 应 先 停止 (。 )。 

(A) 横向 进 给 (B) 纵向 进 给 (C) 主轴 转速 (D) 主轴 转速 
179. 对 厚度 较 大 的 锯 片 铣 刀 ， 可 以 安装 键 ， 以 传递 较 大 的 ( )。 

(A) 扭矩 (B) 转速 (C) 切削 力 (D) 夹 紧 力 
180. 切断 工件 时 ,切断 处 尽量 靠近 (” )。 

(A) 工件 (B) 工作 台 (C) 夹 紧 点 (D) 受 力 点 
181. 在 铣削 封闭 式 直角 沟 模 时， 选用 (”) 铣 刀 铣削 加 工 前 需 预 钻 落 刀 和 孔 。 
(A) 三 面 丸 (B) 盘 形 槽 (C) 键 槽 (D) 立 铣 刀 
182. 采用 周 铣 法 铣削 斜面 时 ， 铣 刀 (”) 是 造成 倾斜 度 不 准 的 原因 。 

(A) 直径 不 对 (B) 有 锥 度 (C) 型 号 不 对 (D) 锋利 程度 
183. 角度 铣 刀 的 刀 尖 部 分 (”) 较 弱 ， 容 易 折断 。 

(A) 硬度 (B) 强度 (C) 韧性 (D) 刚度 
184. 单 角 铣 刀 的 切削 刃 分 布 在 一 个 圆锥 面 和 一 个 (”) 于 轴线 的 端面 上 。 
(A) 平行 (B) 垂直 (C) 相交 (D) 重合 
185. 在 成 批 或 大 量 生产 中 ， 为 了 达到 优质 高 产 ， 最 好 采用 (”) 来 铣 斜面 





O 








(A) 划 线 装 来 (B) 可 倾 工 作 台 。“(C) 倾斜 垫 铁 (D) 专用 夹具 
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186. 工件 处 在 铣 刀 中 间 时 的 铣 前 称 为 () 。 
(A) 对 称 铣 前 〈B) 非 对 称 铣削 (C) 非 对 称 顺 铣 。 (D) 非 对 称 逆 饮 
187. 在 铣 刀 与 工件 已 加 工 面 的 切 点 处 ， 铣 刀 旋 转 切削 丸 的 运动 方向 与 工件 进 给 广 
向 相同 时 的 铣 前 方式 称 为 (， ) 。 








(A) 顺 铣 (B) 逆 铣 (C) 端 铣 (D) 周 铣 

188. 当 台 阶 和 沟 模 与 其 他 零件 的 相应 部 位 配合 时 ， 其 尺寸 精度 要 求 较 高 ， 公 差 等 
级 一 般 为 IT ( )。 

(A) 5~7 (B) 6~8 (C) 7~9 (D) 8~10 

189. 用 分 度 头 检测 多 面体 的 等 分 程度 时 ， 把 工件 装 夹 在 分 度 头 上 ， 并 找 正 到 与 分 
度 头 ( ) 同 轴 。 

(A) 丝 杠 (B) 主轴 (C) 侧 轴 (D) 手柄 





190. 不 能 使 用 两 侧 刀 尖 磨 损 不 均匀 的 锯 片 铣 刀 来 切断 工件 ， 否 则 会 因 两 侧 ( ) 
而 造成 铣 刀 折 损 。 

(A) 受 力 太 (B) 受 力 太 小 (C) 受 力 均匀 

191. 在 锯 断 一 块 厚度 为 20mm 的 工件 时 ， 最 好 采用 直径 为 ( 
(垫圈 直径 d=40mm )。 


(D) 受 力 不 平衡 
) mm 的 锯 片 铣 刀 





(A) $63 


192. V 形 槽 一 般 都 采用 与 其 角度 相同 的 对 称 ( 


(A) 双 角 铣 刀 

(C) 面 铣 刀 或 立 铣 刀 
193. 可 用 两 把 ( 
(A) 直径 相同 


(B) $100 (C) 中 125 
) 加 工 。 
(B) 单 角 铣 刀 


(D) 饮片 铣 刀 





) 、 规 格 相同 的 单 角 铣 刀 组 合 起 来 铣削 V 形 模 。 


(B) 为 口 相同 





(C) 为 口 相反 





194. 钳 前 T 形 槽 时 ， 应 先 加 工 (” )。 


(A) 直角 档 


195. 了 T 形 槽 铣 刀 的 颈 部 直径 较 小 ， 因 受到 过 大 的 ( 


(A) 轴 疝 力 








196. 燕尾 槽 铣 刀 是 具有 特定 角度 的 带 柄 单 角 铣 刀 ， 工 作 时 应 采用 ( 


(A) 顺 铣 


197. 用 单 角 铣 刀 铣削 燕尾 槽 时 ， 要 使 〈 


(A) 工作 人 台 


198.T 形 槽 各 部 分 扩 才 的 检测 均 与 检测 〈 


(A) VV 形 酸 
199. 对 称 度 要 求 高 的 
(A) 样板 
200. 燕尾 槽 铣 刀 用 ( 
(A) 一 次 

















(B) 底 槽 (C) T 形 模 





(B) 切削 力 (C) 径 向 力 




















(B) 逆 铣 (C) 快速 进 给 
(B) 分 度 头 (C) 工件 

) 相同 。 
(B) 燕尾 林 (C) 键 槽 





V 形 槽 ,可 用 (”) 和 百 分 表 来 检测 。 
(B) 标准 圆 棒 (C) 高 度 尺 

) 进 给 铣 出 两 侧 模 形 。 

(B) 两 次 















































(C) 边 量 边 进 尺寸 
201. 燕尾 权 槽 深 、 燕 尾 块 的 厚度 通常 用 游标 深度 卡尺 、( 


(D) $150 


(D) 倒 角 





) 和 冲击 力 而 使 铣 刀 折断 。 


(D) 横向 力 
) 方式 。 
(D) 对 称 端 铣 


) 倾斜 度 等 于 燕尾 角度 的 度数 。 


(D) 立 铣 头 

















(D) 直角 沟 楼 





(D) 游标 卡尺 


Eo 


D) 多 次 


) 测量 。 
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(A) 游标 高 度 卡尺 〈B) 比较 样板 (C) 万 能 角度 尺 。 (D) 直角 尺 
202. 用 通用 铣 思 铣 前 特 形 槽 造成 权 形 不 准 的 原因 ， 是 铣 头 或 工件 的 (”) 不 准 。 
(A) 装 夹 角度 (B) 转动 角度 (C) 倾斜 角度 (D) 旋转 角度 
203. 特 形 沟 槽 质量 分 析 发 现 表面 粗糙 度 不 符合 要 求 ， 其 原因 不 会 是 (”)。 
































































































































(A) 铣 刀 磨 损 变 钝 (B) 铣 刀 形状 不 准 

(C) 铣削 时 振动 太 大 (D) 切削 液 不 充分 

204. 造成 特 形 槽 槽 形 不 准 的 原因 ,是 (”) 铣 刀 铣削 时 ， 工 作 台 零 位 不 准 。 
(A) 指 形 (B) 盘 形 (C) 锯 片 (D) 半圆 键 
205. 花 键 按 具 形 可 以 分 为 矩形 上 大 、( ”) 、 三 角形 齿 和 梯形 具 四 种 。 

(A) 正方 形 齿 (B) 渐 开 线 齿 (C) 斜 齿 (D) 直 齿 
206. 目前 使 用 最 广泛 的 花 键 是 (”) 花 键 ， 通 常 可 在 卧 式 铣床 上 铣 前 加 工 。 
(A) 梯形 (B) 渐 开 线 (C) 三 角形 (D) T 形 
207. 键 的 两 侧面 和 大 径 的 表面 粗糙 度 一 般 要 求 为 ( )。 

(A) Ra0.8~1.6um (B) Ral.6~3.2hm 

(C) Rc3.2~6.3hum (D) Rau6.3~12.Shm 

208. 外 花 键 的 技术 要 求 有 尺 十 精度、 表面 粗糙 度 、 键 的 ( ) 和 等 分 精度 等 。 
(A) 位 置 精 度 (B) 平行 度 (C) 形状 精度 (D) 对 称 度 
209. 万 能 分 度 头 可 把 工件 装 成 水 平 垂直 或 ( ) 的 位 置 。 

(A) 旋转 (B) 倾斜 CC》 立行 (D) 正 转 
210. 分 度 头 主轴 是 空心 的 ， 两 端 均 为 莫 氏 (”) 内 锥 孔 。 

(A) 1 号 (B) 2 号 (C) 3 号 (D) 4 号 
211. 万 能 分 度 头 F11125 型 备 有 (”) 块 孔 盘 。 

(A) 一 (B) 二 (0). 三 (D) 四 
212. 尾 座 后 顶尖 可 以 倾斜 一 个 不 大 的 角度 ， 同 时 顶尖 的 (”) 也 可 以 调整 。 
(A) 高 低 (B) 前 后 (C) 左右 (D) 上 下 
213. 一 般 通 过 (”) 及 调整 螺母 来 调整 蜗杆 蜗轮 的 路 合 间隙 。 

(A) 偏心 套 (B) 调节 螺钉 (C) 主轴 锥 孔 (D) 分 度 盘 
214. 回转 工作 台 简 单 分 度 时 ， 按 定数 不 同 而 有 (”) 计算 公式 。 

(A) 一 种 (B) 二 种 (C) 三 种 (D) 四 种 
215. 用 单 角 铣 刀 铣 外 花 键 ， 工 件 装 夹 后 ， 用 百 分 表 找 正 工件 的 ( )。 

(A) 对 称 度 (B) 垂直 度 (C) 圆 跳动 量 (D) 进 刀 量 











216. 用 三 面 刃 铣 刀 的 侧切 削 刃 铣削 花 键 齿 的 侧面 ， 必 须 使 铣 刀 侧切 前 矿 和 花 键 齿 
侧重 合 ， 才 能 保证 花 键 宽度 及 键 侧 的 ( )。 















































(A) 对 称 性 (B) 平行 度 (C) 重合 性 (D) 垂直 度 
217. 用 组 合 铣 刀 铣 外 花 键 时 ， 两 把 (”) 锁 刀 的 外 径 必 须 相 同 。 
(A) 芯 (B) 键 覃 (C) 角度 (D) 三 面 丸 





218. 用 千分尺 检测 外 花 键 的 键 宽 、(”) 和 小 径 。 


18 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 














(A) 底 径 (B) 大 径 (C) 平行 度 (D) 对 称 度 
219. 在 小 批量 生产 中 ， 外 花 键 的 平行 度 用 (”) 检测 。 
(A) 百 分 表 (B) 游标 高 度 卡 尺 ”(C) 千分尺 (D) 量 块 





220. 工件 轴线 与 工作 台 台 面 不 平行 ， 使 花 键 两 端 小 径 尺寸 不 一 致 ， 需 采用 ( 
(A) 用 千斤 顶 支 承 (B) 找 正 工件 。”〈C) 更 换 铣 刀 ”(D) 预 紧 工 件 
221. 差 动 分 度 时 ， 交 换 齿 轮 中 的 中 间 齿 轮作 用 之 一 是 (。)。 




















(A) 改变 从 动 轮转 向 (B) 改变 从 动 轮转 速 
(C) 改变 传动 比 (D) 改变 主动 轮转 向 
222. 直线 移 距 分 度 法 是 在 (”) 之 间 配 置 交 换 齿 轮 进行 分 度 的 。 
(A) 分 度 头 主轴 和 侧 轴 (B) 铣床 主轴 和 分 度 头 侧 轴 



























































(C) 分 度 头 主轴 或 侧 轴 与 工作 台 丝 杠 (D) 分 度 头 的 主轴 与 工作 台 丝 杠 
223. 回转 工作 台 的 (”) 传动 比 有 1:60、1:90 和 1 :120。 

(A) 蜗杆 蜗轮 (B) 链 轮 链条 (C) 丝 杆 螺母 (D) 齿轮 齿 条 
224. 铣 三 面 或 六 面体 时 ， 一 般 都 用 (”) 装 夹 工件 。 






























































(A) 机 用 虎 钳 (B) 压板 (C) 自 定 心 卡 盘 。 (D) 专用 夹具 
225. 铣削 一 棱柱 棱 台 连接 体 ， en De 

(A) 棱 台 (B) 任意 部 分 (C) 棱柱 (D) 基准 面 
226. 棱 台 与 棱柱 的 棱 带 是 沿 (”) 连接 的 。 

(A) 横向 (B) 纵向 (C) 轴 问 (DD) 径 向 














227. 在 立 式 铣床 上 铣削 楼 台 时 ， 当 工件 长 度 较 长 、( ) ， 铣 削 时 可 使 用 尾 座 项 尖 ， 
起 辅助 支承 作用 。 

(A) 仰角 较 小 (B) 仰角 较 大 (C) 尺寸 较 大 (D) 尺寸 较 小 

228. 分 度 头 侧面 与 纵向 工作 人 台 之 间 的 15" 夹 角 用 (”) 找 正 。 
















































































(A) 千分尺 (B) 游标 卡尺 (C) 百 分 表 (D) 万 能 角度 尺 
229. 加 工 棱 台 时 ， 工 件 或 立 铣 头 的 扳 转 角 ,， 均 是 ( ) 之 间 的 夹 角 。 

(A) 校 人 台面 与 工件 轴线 (B) 校 台面 与 立 铣 头 

(C) 棱 与 工件 轴线 (D) 工件 轴线 与 立 铣 头 

230. 在 平面 上 刻 尺 寸 线 ， 精 度 要 求 较 高 时 ， 可 利用 (”) 移 距 。 

(A) 手柄 刻度 盘 计数 (B) 划 线 法 

(C) 分 度 头 直线 (D) 百 分 表 测量 
人 通常 用 (”) 刀具 为 磨 而 成 。 

(A) 硬 质 合 (B) 高 速 钢 (C) 碳 素 工具 钢 (D) 陶瓷 
5 汪 太 全 上 刻 尺 寸 线 ， 则 刻 线 刀 的 柄 部 应 是 ( )。 

(A) 同形 (B) 和 矩形 (C) 梯形 (D) 三 角形 

















233. 刻 线 操作 时 ， 每 次 刻 线 后 均 应 垂直 (”) 工作 台 才 可 进行 退 刀 操作 。 
(A) 上 升 (B) 下 降 (C) 向 左 摇 (D) 向 右手 
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234. 刻 线 加 工 的 主要 技术 要 求 是 ( )。 

















(A) 刻 线 长 度 (B) 刻 线 深度 

(C) 刻 线 等 分 或 间距 (D) 刻 线 清晰 度 

235. 圆柱 面 刻 线 ， 刻 线 刀 对 中 的 目的 是 保证 刻 线 (”)。 

(A) 宽度 (B) 长 度 (C) 位 置 精度 (D) 清晰 度 





236. 将 分 度 头 和 铣床 纵向 工作 台 丝 杠 用 交换 齿轮 联系 起 来 ， 并 且 利用 分 度 头 1 : 40 
的 减速 作用 ， 转 动 分 度 手柄 使 工作 人 台 有 和 较 小 的 移 距 进行 刻 线 的 交换 齿轮 法 叫 ( ” )。 














(A) 侧 轴 交换 齿轮 法 (B) 主轴 交换 齿轮 法 
(C) 刻 线 交 换 齿 轮 法 (D) 侧 轴 定 轮 法 





237. 侧 轴 交换 齿轮 法 之 所 以 能 获得 较 大 的 刻 线 移 距 ， 就 是 因为 交换 人 齿轮 在 分 度 头 
交换 齿轮 轴 和 纵向 传动 丝 杠 之 间 ， 摆 脱 了 (”) 的 减速 。 






































(A) 7 : 24 (B) 1:20 (C) 1:30 (D) 1:40 
238. 在 ( ) 上 刻 角度 线 ， 可 在 分 度 头 或 回转 工作 台 上 进行 。 

(A) 平面 (B) 圆柱 面 (C) 矩形 面 (D) 端面 
239. 刻 线 刀 的 形式 是 (”) ， 其 质量 要 求 主要 是 刀 尖 部 分 的 太 口 和 前 、 后 刀 面 。 
(A) 圆 刀 头 (B) 方 刀 头 (C) 正方 形 刃 头 。 (D) 尖 头 刀 
240. 制造 刻 线 刀 时 ， 应 选用 高 速 钢 刀 具 材 料 ， 并 应 在 (”) 上 进行 刃 磨 。 
(A) 氧化 铝 砂轮 (B) 黑 碳化 硅 砂 轮 

(C) 金刚 石 砂轮 (D) 立方 氛 化 硼砂 轮 


二 、 判 断 题 (下 列 判断 正确 的 请 在 括号 中 打 “M”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “x” ) 
1. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 

. 具有 较 高 的 职业 道德 就 是 一 个 成 功 的 人 。 

. 爱 岗 敬业 是 对 从 业 人 员工 作 态 度 的 首要 要 求 。 

. 具有 高 度 的 责任 心 要 做 到 ， 工 作 勤奋 努力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尽责 。 
. 生产 中 可 自行 制订 工艺 流程 和 操作 规程 。 

. 从 业者 必须 具备 遵 纪 守 法 、 廉 洁 奉 公 的 道德 品质 。 

. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 ， 提 高 工作 效率 。 

工具 、 夹 具 、 刀 具 、 量 具 要 放 在 工作 台 上 。 

. 在 企业 活动 中 ， 师 徒 之 间 要 平等 和 互相 尊重 。 

0. 职工 必须 严格 遵守 各 项 安全 生产 规章 制度 。 

11. 国家 标准 中 规定 ， 图 样 中 的 字体 应 写成 仿宋 体 。 

12. 正 投影 法 是 投射 线 与 投影 面 平行 。 

13. 投射 线 与 投影 面 垂直 的 投影 是 正 投影 法 。 

14. 左 视 图 的 右 方 代表 物体 的 前 方 。 

15. 俯视 图 的 上 方 代表 物体 的 前 方 。 

16. 局 部 视图 的 波浪 线 必须 画 出 。 

17. 尺寸 公差 的 数值 等 于 上 极限 尺寸 与 下 极限 尺寸 之 代数 差 。 
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. 硅 橡 胶 可 在 -100~300% 下 工作 。 
. 平 带 传动 主要 用 于 两 轴 垂 直 的 较 远 距离 的 传动 。 

. 齿轮 传动 由 主动 齿轮 、 从 动 齿轮 和 机 架 组 成 。 

. 螺旋 传动 主要 由 螺杆 、 螺 母 和 机 架 组 成 。 

. 机 床 按 应 用 范围 可 分 为 通用 机 床 、 专 门 化 机 床 、 专 用 机 床 。 

. 铣床 的 润 请 保养 中 ， 有 油 标的 地 方 要 把 油 加 到 规定 的 标 线 以 下 。 

. 思 具 材料 的 基本 要 求 是 具有 良好 的 工艺 性 和 耐 磨 性 两 项 。 

. 常用 的 铣 刀 材料 有 铸 钢 和 硬 质 合 金 两 种 。 

. 碳 素 工 具 钢 和 合金 工具 钢 的 特点 是 耐 热 性 好 ,但 抗 弯 强 度 高 、 价 格 便 





. 互 换 性 要 求 工件 具有 一 定 的 加 工 精 度 。 

. 孔 的 基本 偏差 从 A 到 Z 共有 26 种。 

. 基准 孔 的 公差 带 可 以 在 零 线 下 侧 。 

. 孔 轴 过 渡 配 合 中 ， 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相互 交大 。 

. 表面 结构 要 求 会 影响 配合 的 性 质 。 

. 金属 材料 引起 疲劳 断裂 的 应 力 ， 常 常 低 于 材料 的 下 屈服 强度 。 
. 锰 可 以 减轻 硫 对 钢 的 有 害 性 。 
.Q235AF 属于 碳 素 结构 钢 。 

.45 钢 可 以 用 于 制造 刀具 、 模 具 。 
. 冷 作 模具 钢 适 用 于 制造 使 金属 在 高 温 下 成 形 的 模具 ， 如 热 银 模 等 。 
. 碳 的 质量 分 数 大 于 2. 11% 的 铁 碳 合金 称 为 铸铁 。 

. 退火 不 能 细 化 或 均匀 组 织 。 

. 正 火 能 够 代替 中 碳 钢 和 低 碳 合金 钢 的 退火 ， 改 善 组 织 结构 和 切削 加 工 性 。 
. 分 级 淳 火 造成 工件 变形 开裂 的 倾向 小 于 单 液 漆 火 。 

. 表面 淳 火 可 以 改变 工件 的 表层 成 分 。 

. 防 锈 铝 合 金 不 属于 变形 铝 合金 。 

. 在 普通 黄 铜 中 加 入 其 他 合金 元 素 形成 的 合金 ， 称 为 特殊 黄 铜 。 







































































承 合金 不 必 具 有 良好 的 导热 性 及 耐 蚀 性 。 


















































. 高 速 钢 的 特点 是 高 韧性 、 高 耐 磨 性 、 高 热 便 性， 热处理 变形 小 等 。 





党 用 高 速 钢 的 牌号 有 W18Cr4V。 
用 高 速 钢 的 牌号 有 T7。 


环球 型 








. 硬 质 合金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 削 效 率 低 。 
49. 
接 为 磨 工艺 较 差 。 





硬 质 合金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 削 效 率 高 ， 但 刀片 强度 、 韧 性 不 及 工具 


) 50. 常用 硬 质 合金 的 牌号 有 K01。 


) 51. 后 刀 面 与 切削 平面 在 基 面 上 的 投影 之 间 的 夹 角 是 后 角 。 





























) 52. 外 径 为 $36mm 的 锥 柄 键 醒 铣 刀 的 锥 度 为 莫 氏 4 号 。 
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) 66. 
) 67. 


. 按 铣 刀 刀 齿 的 构造 将 铣 刀 分 为 尖 齿 铣 刀 和 成 形 铣 刀 。 

. 直 柄 立 铣 刀 是 通过 过 滤 套 简 进 行 安装 的 。 

. 工艺 规程 在 生产 中 必须 严格 遵守 。 

. 加 工 窜 的 沟 模 (如 宽度 <8mm) 时 ， 应 采用 盘 形 铣 刀 加 工 。 

. 在 铣床 上 加 工 外 花 键 多 为 粗 加 工 ， 粗 铣 后 下 一 道 工序 为 锐角 倒 钝 。 

. 加 工 和 矩形 工件 时 ， 可 采用 不 同 平 面 作为 基准 面 ， 可 减少 或 避免 积累 误差 。 
. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作用 、 密 封 作用 、 防 锈 作 用 等 。 

. 润滑 剂 有 润滑 油 、 润 滑 脂 和 固体 润滑 剂 。 

. 切削 液 分 为 水 溶液 切削 液 、 油 溶液 切削 液 两 大 类 。 

. 粗 加 工时 ， 由 于 切削 量 大 ,产生 的 热量 多 ， 因 此 应 采用 以 润滑 为 主 的 切 

































































. 气压 传动 系统 的 组 成 包括 气 源 装置 、 执 行 元 件 、 控 制 元 件 、 辅 助 元 件 、 








. 液压 有 泵 按 其 输 油 方 向 能 否 改 变 分 为 低压 泵 、 中 压 泵 和 高 压 泵 。 
. 组 合 夹具 是 机 床 夹 具 中 一 种 标准 化 、 系 列 化 、 通 用 化 程度 较 高 的 工艺 





























专用 夹具 主要 用 于 产品 固定 或 批量 较 大 的 生产 中 。 
测量 精度 为 0. 05mm 的 游标 卡尺 ， 当 两 测量 爪 并 拢 时 ， 尺 身上 19mm 对 正 





游标 上 的 第 20 格 。 
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) 68. 
) 69. 
) 70. 
) 71. 
) 72. 
) 73. 
) 74. 
) 75. 
) 76. 
) 77. 





千分尺 读数 时 应 先 取 下 ， 再 锁 紧 ， 然 后 读数 。 
用 百 分 表 测量 前 要 校对 零 值 。 

用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 与 工件 表面 应 垂直 。 
万 能 角度 尺 是 用 来 测量 工件 内 外 角度 的 量具 。 
万 能 角度 尺 在 0"~50* 范 围 内 ， 不 用 装 直 角 斥 和 直 尺 。 

划 线 盘 划 针 的 直 头 端 用 来 划 线 ， 弯 头 端 用 于 对 工件 安放 位 置 的 找 正 。 
扰 削 时 的 锤 击 要 稳 、 准 、 狠 ， 一 般 肘 挥 时 约 为 60 次 /min。 

锯条 安装 时 如 果 齿 尖 朝 后 ， 仍 然 能 正常 锯 前 。 

刍 刀 使 用 时 不 能 沾 油 与 沾 水 。 

钻 较 深 的 孔 时 ， 不 一 定 要 常常 退出 钻头 清理 切 悄 。 
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. 人 硬 质 合金 机 用 贸 刀 用 来 高 速 匀 曾 和 贸 前 硬 材 料 。 

. 贸 圆 锥 孔 时 ， 必 须 先 按照 大 端 直径 钻 出 圆柱 孔 ， 才 可 以 匀 前 。 
. 攻 螺 纹 时 ， 必 须 以 头 锥 、 二 锥 、 三 锥 的 顺序 攻 削 至 标准 尺寸。 
. 当 丝锥 的 切削 部 分 全 部 进入 工件 后 ， 就 可 以 一 直 攻 前 至 结束 ， 不 需要 再 


















































. 在 正常 套 螺 纹 时 ， 可 以 一 直 套 削 至 结束 ， 不 需要 再 倒转 退 居 。 
. 文字 符号 TC 表示 单 相 变压器 。 
. 两 极 闸 刀 开关 用 于 控制 单 相 电 路 。 
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) 97. 


) 98. 
) 99. 


) 100. 
) 101. 
) 102. 
) 103. 
) 104. 
) 105. 
) 106. 
) 107. 
寸 ， 则 会 产生 “ 拖 刀 ”现象 。 
108. 
109. 
. 用 压板 装 夹 工件 时 ， 压 板 的 夹 紧 力 越 大 越 好 ， 这 样 才能 固定 牢靠 。 

. 矩形 工件 除 各 个 平面 应 符合 平面 的 质量 要 求 外 ， 还 应 保证 相对 平面 之 间 


Sa SA SA 

















低压 断路 器 用 于 不 频繁 通 断 的 电路 中 。 

热 继电器 不 具有 过 载 保护 功能 。 

使 用 钳 型 电流 表 应 注意 测量 完毕 将 量程 开 到 最 大 位 置 。 

电动 机 出 现 不 正常 现象 时 应 及 时 切断 电源 ， 排 除 故障 。 

三 相同 步 电 动机 主要 用 于 要 求 大 功率 、 恒 转速 和 改善 功率 因数 的 场合 。 
站 在 地 上 的 人 触 到 相 线 ， 电 流通 过 人 体 流入 大 地 的 触电 形式 为 单 相 触电 。 
有 呼吸 有 心跳 的 触电 者 也 适用 于 胸 外 挤 压 。 

企业 的 质量 方针 是 企业 全 面 的 质量 宗旨 和 质量 方向 。 

劳动 者 连续 工作 两 年 以 上 ， 享 受 带 薪 休 年 假 。 

可 撤销 的 劳动 合同 自 撤销 之 日 起 无 效 。 

劳动 者 享受 的 社会 保险 金 必须 按时 足 额 文 付 。 

X6132 型 铣床 纵向 、 横 向 和 垂 向 三 个 方向 的 运动 是 互动 的 ， 不 能 同时 













































































立 式 铣床 的 主轴 与 工作 台 台 面 的 垂直 度 由 定位 销 来 保证 ,一般 不 需要 























V 形 块 是 铣削 加 工 中 常用 的 一 种 通用 夹具 。 
为 了 增加 支承 点 ， 提 高 工件 定位 刚度 ， 又 不 产生 重复 定位 ， 可 以 采用 辅 























采用 欠 定 位 的 定位 方式 ， 既 可 保证 加 工 质量 ， 又 可 简化 夹具 结构 。 

当 加 工 余 量 不 大 时 ， 应 先 粗 犹 ， 再 精 铣 ， 铣 去 全 部 的 加 工 余 量 。 

粗 加 工时 ， 在 强度 、 刚 度 许可 的 条 件 下 ， 进 给 量 应 尽量 取 小 些 。 

同一 刀具 铣削 同一 工件 时 ， 粗 铣 时 的 铣削 速度 比 精 铣 时 的 大 。 

铣 刀 每 转 过 一 转 ， 工 件 相对 铣 刀 移动 的 距离 称 为 每 齿 进 给 量 。 

平面 度 符号 中 “(-) ”表示 平面 上 只 允 许 凸 。 

周 铣 是 指 用 铣 刀 端面 齿 刃 进行 的 铣削 。 

铣床 主轴 与 进 给 方向 不 垂直 时 ， 若 进 给 方向 是 从 刃 尖 低 的 一 边 移 向 高 的 






























































立 式 铣床 的 主轴 与 工作 台 人 台面 的 垂直 度 由 定位 销 来 保证 。 
把 机 用 虎 钳 装 到 工作 台 上 时 ， 对 于 短 的 工件 ， 钳 口 与 主轴 垂直 较 好 。 















































. 矩形 工件 的 垂直 面 可 以 用 周 铣 法 铣削 ， 也 可 用 端 铣 法 铣削 。 

. 用 周 铣 法 铣削 矩形 工件 的 垂直 面 ， 当 工件 的 加 工 基 准 面 比较 宽 且 大 ， 加 
十， 可 用 角 铁 或 压板 装 夹 工件 。 

. 在 立 式 铣 床上 用 端 铣 法 铣削 矩形 工件 的 直角 时 ， 铣 刀 的 丸 磨 质量 对 加 工 
9 垂直 度 影 响 很 大 。 
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129. 


. 当 工件 尺寸 较 大 时 ， 一 般 在 卧 式 铣床 上 用 周 铣 法 铣削 垂直 面 。 
































. 在 卧 式 铣床 上 用 周 铣 法 加 工 平 行 面 时 ， 装 夹 工件 时 ， 应 使 基准 面 与 工作 











. 用 周 铣 法 加 工 平 行 面 ， 若 刀 杆 与 工作 台面 不 平行 ， 不 会 影响 加 工 面 的 
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. 机 用 虎 钳 的 导轨 面 本 身 不 准 ， 也 会 导致 机 用 虎 钳 的 导轨 面 与 工作 台面 不 

















. 对 于 斥 才 较 大 且 没 有 台阶 的 工件 ， 可 在 卧 式 铣床 上 用 面 铣 刀 铣 平 行 面 。 








. 用 组 合 铣削 法 铣 平行 面 时 ， 两 个 平面 的 厚度 受 铣 刀 直径 的 限制 ， 故 宽度 























. 铣 平行 面 时 ， 粗 铣 时 对 铣 刀 的 抬 起 或 偏 让 量 与 精 铣 时 相等 。 





























. 所 谓 斜 面 是 指 零件 上 与 基准 面 呈 倾斜 的 平面 ， 





. 倾斜 度 大 的 斜面 一 般 都 用 度数 表示 。 
. 道 铣 时 ， 铣 刀 寿 命 相对 顺 铣 时 铣 刀 寿命 长 。 








端面 铣削 时 ， 应 采用 非 对 称 逆 铣 。 
. 机 用 虎 钳 可 利用 底盘 刻度 来 获得 所 需 的 转角 。 












































面 切削 丸 来 铣削 斜面 。 


( ) 130. 


间 的 夹 角 。 





( ) 131. 
( ) 132. 


( ) 133. 
( ) 134. 
( ) 135. 


( ) 136. 


重新 调整 。 























当 工 件 精度 要 求 不 高 时 ， 可 用 万 能 角度 尺 来 测量 


当 工件 数量 很 多 时 ， 可 用 万 能 角度 尺 来 检验 斜面 。 


它们 之 间 相 平 行 的 一 个 


) 

) 

) 125. 与 端 铣 相 比 ， 周 铣 能 一 次 切除 较 大 的 铣削 层 深度 。 

) 126. 

) 

) 128. 用 专用 夹具 铣 斜 面 的 优点 是 一 次 可 加 工 两 件 或 多 件 ， 生 产 效 率 高 。 

) 立 铣 刀 与 面 铣 刀 相 比 ， 一 般 直 径 比 较 小 而 长 度 较 长 ， 因 此 通常 都 用 圆柱 








量 得 斜面 与 任何 一 个 面 之 











采用 端面 铣削 时 ， 铣 刀 有 锥 度 会 造成 工件 倾斜 度 不 准 。 
可 倾 机 用 虎 钳 、 可 倾 工作 人 台 或 立 铣 头 扳 转 角度 不 准 是 工件 倾斜 度 不 准 的 

















铣 斜 面 一 般 都 采用 单 角 铣 刀 。 























用 立 铣 头 偶 转 角度 来 铣 斜 面 ， 可 在 主轴 上 安装 
































. 可 倾 机 用 虎 钳 的 缺点 是 强度 较 差 ， 故 只 能 采用 较 小 的 铣削 用 量 。 














根 圆 棒 ， 再 用 百 分 表 来 


用 倾斜 垫 铁 铣 斜 面 ， 当 第 一 件 工件 铣 好 后 ， 第 二 个 工件 铣削 层 宽 度 不 必 





. 非 对 称 顺 铣 中 ， 逆 铣 部 分 占 的 比例 大 ， 故 易 拉 动 工作 台 。 





. 由 于 角度 钳 刀 的 刀 尖 强度 较 弱 ， 刀 齿 较 密 ， 排 








骨 困难 ， 因 此 应 选择 较 大 





. 台阶 和 沟 槽 的 表面 粗糙 度 值 一 般 为 Ra3. 2~1. 6pm。 
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使 月 


CD SN 


(”) 141. 在 立 式 铣床 上 加 工 台 阶 ， 一 般 采 用 立 铣 刀 。 
( ) 142. 使 用 直角 尺 找 正 立 铣 头 主轴 零 位 ， 只 要 误差 值 不 大 于 0. 02mm， 则 达到 








要 求 。 





( ) 143. 对 称 度 要 求 较 高 的 台阶 面 ， 通 常 采 用 换 面 法 ( 转 过 180°) 加 工 。 
( ) 144. 用 组 合 铣削 法 加 工 台 阶 时 ， 两 把 三 面 太 铣 切 的 直径 应 相同 ， 最 好 两 把 铣 
刀 同 时 加 工 圆 柱 面 切 削 刃 。 
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148. 指 形 铣 刀 一 般 月 





wy A NN EN ES 


于 




















iv 
Sa 

















145. 检测 多 面体 的 等 分 精度 时 可 月 



















































































158. 用 键 槽 铣 刀 在 





























Sa AAS 





弹跳 。 
( ) 168. 铣 刀 因 夹 持 不 紧 或 铣削 力 过 大 而 产生 停 刀 现象 时 ， 应 先 停 止 主轴 转动 ， 
再 停止 工作 人 台 的 进 给 。 
( ) 169. 增 大 饮片 铣 刀 与 工件 的 接触 角 ， 减 小 垂直 分 力 ， 可 减少 和 防止 产生 打 刀 
现象 。 





i 类 零件 上 用 切 痕 法 对 刀 











精度 较 高 的 分 度 头 和 千分尺 检测 。 
) 146. 铣 多 面体 时 ， 摇 分 度 手柄 不 注意 间隙 方向 会 产生 不 等 分 的 现象 。 
) 147. 半圆 键 模 铣 刀 与 工 形 醒 铣 刀 可 以 互 换 使 用 。 
) 
) 





日 于 加 工 封 闭 式 、 半 封闭 式 和 底部 穿 通 的 沟 槽 。 
149. 加 工 直 角 沟 槽 ， 用 立 铣 刀 铣削 工件 直径 ， 精 度 较 高 ， 键 槽 铣 刀 的 铣削 精 




















150. 加 工 直 角 通 槽 时 ， 单 件 生产 通常 用 三 面 刃 铣 刀 ， 成 批 生 产 时 采用 盘 形 模 


151. 整体 式 硬 质 合金 立 铣 刀 分 为 2 具 、4 具 、6 具 。 
152. 铣削 封闭 式 直 角 槽 时 ， 工 作 台 移动 明 
153. 在 铣 削 和 矩形 螺旋 槽 时 ， 只 能 用 三 面 丸 儿 刀 ， 而 不 能 用 立 铣 刀 加 工 。 
154. 当 铣 斜 直 角 沟 覃 的 加 工件 数 较 多 昌 
155. 立 铣 刀 圆柱 度 差 ， 在 铣削 台阶 和 沟 柳 时 ， 会 使 工件 的 形状 误差 超 差 。 
156. 在 加 工 尺 二 精度 和 位 置 精 度 要 求 高 的 键 槽 时 ， 最 好 分 粗 铣 和 精 铣 。 
157. 为 了 使 键 槽 对 称 于 轴线 ， 必 须 使 盘 形 铣 刀 的 对 称 线 通过 工件 的 轴线 。 
， 切 痕 的 形状 是 椭圆 形 。 

159. 铣 键 模 时， 由 于 铣 刀 直径 小 ， 故 切削 量 取 较 小 值 。 

160. 用 分 层 铣削 法 铣 键 槽 ， 铣 刀 用 钝 后 只 需 磨 端面 九 ， 铣 刀 直 径 不 受 影响 。 
161. 半圆 键 槽 铣 刀 是 带 柄 盘 形 铣 刀 ， 其 颈 部 直径 较 大 ， 强 度 和 刚性 好 。 


E 离 为 槽 长 加 铣 刀 直径 。 


寸 ， 应 采用 合成 铣 刀 ， 用 试 切 法 加 工 。 






































162. 半圆 键 槽 铣削 时 ， 切 削 量 逐渐 减 小 ， 故 进 给 速度 一 般 选 取 较 小 值 。 
163. 键 模 的 宽度 通常 用 游标 卡尺 来 检验 ， 其 


也 尺寸 用 塞 规 来 测量 。 








164. 键 槽 的 览 度 尺寸 一 般 用 游标 卡尺 检验 即 
165. 用 对 称 仪 检测 键 槽 的 对 称 度 ， 不 可 以 在 机 床上 进行 。 
166. 粗 齿 锯 片 铣 刀 的 齿 数 少 ， 














可 。 


齿 槽 容 导 大 ， 但 宽度 斥 二 精度 高 ， 故 适用 于 名 


) 167. 对 长 而 薄 的 工件 需 增 加 压 紧 点 ， 必 要 时 可 采用 顺 铣 ， 以 防 工件 向 上 
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( ) 170. 用 环 表 对 刀 法 时 ， 百 分 表 测 头 应 与 工件 的 轴线 相 接触 ， 然 后 再 找 正 。 

( ) 171. 铣 刀 产生 偏 让 或 工作 台 受 力 后 产生 位 移 是 在 铣 人 台阶 或 沟 槽 时， 使 工件 相 
对 位 置 或 对 称 度 不 符合 要 求 的 原因 。 

( ) 172. 可 转 位 立 铣 刀 直径 较 小 ， 夹 紧 刀 片 所 占 空间 受 很 大 限制 ， 所 以 一 般 采 用 
压 孔 式 。 

( ) 1 





























一 1 


3. 新 的 整体 三 面 刃 铣 刀 ， 铣 削 宽度 斥 才 较 精确 ， 使 用 和 刃 磨 后 会 逐渐 




















174. 封闭 式 直 角 沟 槽 可 直接 用 立 铣 刀 加 工 。 

175. 封闭 式 直 角 沟 槽 不 可 直接 用 立 铣 刀 加 工 。 

176. 用 单 角 铣 刀 铣 削 多 面体 时 ， 对 刀 不 准 会 产生 不 对 称 和 不 同 轴 等 现象 。 

177. 对 尺 十 较 大 的 台阶 ,不 论 是 在 卧 式 还 是 立 式 铣床 上 ， 一 般 都 采用 直径 较 

大 的 三 面 刃 铣 刀 。 
( ) 178. 铣 刀 安装 到 主轴 上 时 ， 应 用 百 分 表 检 查 轴 跳动 量 ， 若 超过 允 差 ， 应 重新 
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( ) 179. 用 分 层 铣 削 法 铣 键 档 ， 在 通用 铣床 上 也 可 加 工 。 
( ) 180. 键 槽 的 对 称 度 一 般 用 万 能 角度 尺 进行 检验 。 
(”) 181. 在 切断 较 蒲 的 工件 时 ， 最 好 使 锯 片 铣 刀 的 外 圆 恰 好 与 工件 底面 相 切 或 稍 
低 于 底面 ， 不 易 造 成 打 刀 现象 。 

(”) 182. 在 一 块 板 上 铣 斜 直角 沟 模 ， 把 万 能 铣床 的 纵向 工作 台 偏 转 一 定 角度 不 能 
铣 出 斜 槽 ， 只 能 铣 出 横 形 畸变 。 

( ) 183. 铣削 V 形 槽 ， 通 常 应 先 铣 出 V 形 部 分 ， 然 后 铣削 中 间 罕 槽 。 

( ) 184. 在 矩形 零件 上 铣削 与 两 侧面 对 称 度 要 求 较 高 的 V 形 槽 时， 一 般 可 采用 单 
角 铣 刀 工 件 转 过 180?" 铣 削 V 形 槽 的 方法 进行 铣削 。 
185. 铣 前 了 形 模 底 槽 ， 可 直接 用 半圆 键 槽 铣 刀 代替 了 形 槽 铣 刀 。 
186.T 形 槽 铣 刀 折断 的 原因 之 一 是 铣削 时 排 居 困难 。 
187. 用 单 角 甸 刀 铣 削 燕 尾 槽 时 ， 要 使 工件 倾斜 度 等 于 燕尾 的 角度 。 
188. 铣削 燕尾 槽 时 ， 应 按 1 : 50 的 斜 度 选择 燕尾 槽 铣 刀 。 
189. 对 宽 而 深 的 键 槽 可 用 百 分 表 直接 测量 槽 的 侧面 来 检测 对 称 度 。 
190. 键 模 的 长 度 通 常用 游标 卡尺 来 检验 ， 其 他 尺寸 用 塞 规 来 测量 。 
191. 封闭 槽 的 长 度 斥 才 不 准 是 纵向 工作 台 移 距 不 对 ， 移 动 时 槽 长 未 减 铣 刀 
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192. 在 铣床 上 用 三 面 刃 铣 刀 铣 削 的 外 花 键 大 部 分 是 渐 开 线 齿 形 花 键 。 
193. 花 键 按 齿 形 可 以 分 为 矩形 上 从、 渐 开 线 上 从、 三 角形 齿 和 梯形 齿 四 种 。 
194. 键 的 两 侧面 和 大 径 的 表面 粗糙 度 一 般 要 求 为 Ra3.2~1.6hm。 
195. F11125 型 分 度 头 夹 持 工件 的 最 大 直径 是 125mm。 

196. 万 能 分 度 头 可 把 工件 轴线 装 夹 成 水 平 垂直 或 倾斜 的 位 置 。 

197. 分 度 头 主轴 可 在 -6°~90° 范 围 内 任意 倾斜 。 
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26 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





( ) 198. 蜗杆 脱落 手柄 的 作用 是 调节 蜗杆 轴 疝 间隙 。 
( ”) 199. 分 度 头 尾 座 具有 顶尖 手 轮 ， 后 顶尖 可 沿 左 右 、 前 后 儿 个 方向 进行 调整 。 
( ”) 200. 分 度 头 的 蜗杆 蜗轮 路 合 间 院 应 调整 得 越 小 越 好 ， 这 样 可 提高 分 度 精度 。 


2. 1.2 钳工 (初级) 技能 鉴定 试题 








一 、 夹 具 方 台 加 工 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-1) 
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国 人 
14-9.043 14_8.043 eS 
B = 
?= a = 
1+0.043 
~ | 240 三 | 0.08 [4 e 
100 工 0.043 本 
| 010|B 
Ra 6.3 
也 区 又 
技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 - 
SR 具 方 台 
2 不许 使 用 独 刀 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 名 和 类 具 方 全 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 
工时 4. 5h 
夹具 方 台 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 105mmx55mmx40mm。 
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2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 


1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-1) 


人 RE 夹具 方 台 评分 标准 



































































































































































































































使 测 
序号 | 考核 内 容 考核 项 目 本 分 评分 标准 扣 | 各 分 | 得 分 | 备注 
= 
穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 4 
准备 工作 Za 保 用 品 人 分 
工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 100+0. 043 5 超 差 不 得 分 
3 50+0. 037 5 超 差 不 得 分 
4 35+0. 031 5 超 差 不 得 分 
3 2470 0 6 超 差 不 得 分 
6 14.0 0 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
了 人 2 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
铣削 加 工 
8 位 5 超 差 不 得 分 
9 B+0.036 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
10 垂直 度 6 超 差 不 得 分 
11 对 称 度 6 超 差 不 得 分 
12 平行 度 6 超 差 不 得 分 
13 Ra3.2 5 处 | 5 一 处 不 合格 扣 1 分 
14 Ra6.3 10 处 | 5 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
E 确 使 用 工具 2 具 不 正确 扣 24 
这 :| em 人 使 用 不 正确 扣 2 分 
E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
违规 一 次 总 分 扣 5 分 
Baa 按 国 家 法 规 或 企业 规定 
je ee 严重 违规 停止 操作 
~™ 也 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
痊 讲 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 








28 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





二 、 和 斜面 台阶 垫 加 工 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-2) 
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技术 要 求 i | 人 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 名 称 斜面 台阶 垫 
2. 不 许 使 用 锦 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 材料 45 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
4. 未 注 公 差 按 IT14。 工时 4h 
面 台阶 垫 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 60mmx60mmx55mm。 
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2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 


1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 ， 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

GO 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-2) 


全 科 面 台阶 垫 评分 标准 












































































































































































































































仿 测 | 
序号 | 考核 内 容 考核 项 目 本 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 
一 口 

穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
1 | 准备 工作 

工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 55+0. 037 6 超 差 不 得 分 
3 55+0. 031 6 超 差 不 得 分 
4 50+0. 031 6 超 差 不 得 分 
5 25+0. 026 6 超 差 不 得 分 
6 1470 8 超 差 不 得 分 
7 Oo 了 超 差 不 得 分 
8 8+0 036 9 超 差 不 得 分 
9 | 铣削 加 工 | 32°+10" 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
10 垂直 度 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
11 对 称 度 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
12 Ra3.2 4 处 | 4 一 处 不 合格 扣 1 分 
13 Ra6. 3 11 处 | 5.5 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
二 未 注 公 闫 1 本 IT14 检验 , 超 差 不 

得 分 

正确 使 用 工具 2 - 具 不 正确 扣 22 

15 | 使 用 工具 - 外 一 | I 
E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
2 按 国 家 法 规 或 企业 规定 和 
和 | 和 人 严重 违规 停止 操作 
也 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
众 讲 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 








“ 30 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





三 、 弯 头 压板 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-3) 
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75 士 0.037 


























11 士 0.0215 
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二 





1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 
2. 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 


3. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 


4. 未 注 公差 按 IT14。 
5. R6 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m 。 




















名 称 弯 头 压板 
材料 45 
工时 3h 








弯 头 压板 


2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 80mmx40mmx25mm。 


2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 
3. 考核 要 求 














1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 首 


i 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 





第 2 部 分 试 题 库 


.31 . 





2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 : 3h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 





4) 安全 文明 生产 : 


J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 



































































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-3) 
人 RE 讨 头 压板 评分 标准 
区 Ey A 检测 可 四 
序号 | 考核 内 容 考核 项 目 配 分 评分 标准 Be | 通 分 得 分 | 备注 
= 
穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
1 | 准备 工作 
工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 75+0. 037 7 超 差 不 得 分 
3 35+0. 031 7 超 差 不 得 分 
4 20+0. 026 超 差 不 得 分 
5 11+0. 0215 7 超 差 不 得 分 
6 50.0 uo 9 超 差 不 得 分 
9 9_0 0 10 超 差 不 得 分 
8 15°+10’ 3 处 | 12 一 处 超 差 扣 4 分 
铣削 加 工 
9 平行 度 6 超 差 不 得 分 
10 对 称 度 6 超 差 不 得 分 
按 GB/T 6403. 4-m 检 
上 
由 0 “全 | “| 验 ,一 外 不 合格 扣 3 分 
12 Ra3.2 6 处 | 6 一 处 不 合格 扣 1 分 
上 Ra6.3 8 处 | 4 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
按 IT14 检验 ,一 处 超 差 
14 : 注 公 差 k 
未 注 公 差 3 处 | 3 1 
E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
15 | 使 用 工具 
正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
人 按 国 家 法 规 或 企业 规定 
生 人 严重 违规 停止 操作 
他 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 


“ 32 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





四 、 轴 上 键 槽 加 工 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-4) 
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技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3 。 
2. 不 许 使 用 雏 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 























3. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
4. 未 注 公差 按 IT14。 名 称 轴 上 键 覃 
5.R6、R40 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 材料 45 
工时 2h 
铀 上 键 本 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 $40mmx120mm， 两 端 有 中 心 孔 。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 
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3. 考核 要 求 


1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 达 到 图 样 规定 要 求 。 














2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 : 2h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 





































































































































































































@@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-4) 
人 轴 上 键 槽 评分 标准 
Ee ee 检测 > a 
序号 | 考核 内 容 考核 项 目 配 分 评分 标准 结果 扣 分 | 得 分 | 备注 
a 
穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
1 | 准备 工作 
工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 8070 10 超 差 不 得 分 
3 5 000 2 处 | 20 一 处 超 差 扣 10 分 
4 0 2 处 | 20 一 处 超 差 扣 10 分 
5 对 称 度 2 处 | 18 | 一 处 超 差 扣 9 分 
ee 
人 加 Sk, 6 按 GB/T 6403. 4-m 检 
验 ,一 处 不 合格 扣 5 分 
按 GB/T 6403. 4-m 检 
. 6 | 验 ,不 合格 不 得 分 
8 Ra3.2 4 处 | 4 一 处 不 合格 扣 1 分 
9 Ra6.3 2 处 | 1 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
按 IT14 检验 ,一 处 超 差 
ea 5 
10 未 注 公 差 2 处 | 1 牢 0 .5 分 
E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
11 | 使 用 工具 
E 确 维护 工具 3 工具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
a 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
0 RE 严重 违规 停止 操作 
其 用 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
会 计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 








“ 34 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





五 、 燕 尾 块 压 铁 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-5) 
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78 士 0.037 




















技术 要 求 
1. 锐 边 用 麻石 倒 钝 C0.3 。 
2 .不许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 名 称 燕尾 块 压 铁 
3. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 
4. 未 注 公 差 按 IT14。 
5.R6 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 工时 5h 














避 5 斤 尾 块 压 铁 





2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 Smmx65mmx83mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
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3) 时 间 定 额 : 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 


4) 安全 文明 生产 : 
J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 












































































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-5) 
3 燕 尾 块 压 铁 评分 标准 
至 可 ee 检测 上; 
序号 | 考核 内 容 考核 项 目 配 分 评分 标准 结果 扣 分 | 得 分 | 备注 
= 
穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
1 | 准备 工作 - - 
工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 78+0. 037 5 超 差 不 得 分 
3 60+0. 037 5 超 差 不 得 分 
4 50+0%? 5 超 差 不 得 分 
5 50+0. 031 5 超 差 不 得 分 
6 41. 39 9 06 5 超 差 不 得 分 
了 15+0. 0215 5 超 差 不 得 分 
8 8+0. 036 5 超 差 不 得 分 
9 12*0.0%3 3 处 | 15 一 处 超 差 扣 5 分 
铣削 加 工 
10 60°+10’ 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
按 GB/T 6403. 4-m 检 
" 全 2 外 | 2 | 验 ,一 处 不 合格 扣 1 分 
按 IT14 检验 ,一 处 不 合 
tt 
12 未 注 公 差 6 处 | 3 格 扣 0.5 分 
13 对 称 度 6 超 差 不 得 分 
14 垂直 度 6 超 差 不 得 分 
15 Ra3.2 20 处 | 10 一 处 不 合格 扣 1 分 
16 Ra6.3 5 处 | 3 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
17 | 使 用 工具 
E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
人 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
村 枕 国 家 法 规 或 企业 规定 严重 违规 停止 操作 
县 也 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 
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六 、 燕 尾 模压 铁 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-6) 











20.15 0 


























0.08 14 















































68 十 0.037 


/Ra3.2 六 
(VV) 











1. 锐 边 用 麻石 倒 钝 C0.3。 
2. 不 许 使 用 雏 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 


3. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 





























4. 未 注 公差 按 IT14。 名 称 燕尾 槽 压 铁 
材料 45 
工时 5h 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 53mmx65mmX73mm。 


2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 


3. 考核 要 求 





1) 考 件 的 各 扩 寸 、 几 何 公 差 、 表 了 








i 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
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2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 ，5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

GO 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-6) 


3 燕 尾 槽 压 铁 评分 标准 
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序号 | 考核 内 容 考核 项 目 配 分 评分 标准 亿 员 | 扣 分 | 得 分 

| a 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工具 准备 2 [有 具 选择 不 正确 扣 2 分 

2 68+0. 037 7 超 差 不 得 分 

3 60+0. 037 7 超 差 不 得 分 

4 48+0. 031 7 超 差 不 得 分 

5 28°0%™ 7 超 差 不 得 分 

6 20. 1511 0 9 超 差 不 得 分 

7 16%0™ 7 超 差 不 得 分 

8 14%0% 9 超 差 不 得 分 

9 We 对 称 度 3 处 | 12 一 处 超 差 扣 4 分 

10 未 注 公差 5 处 | 5 人 检验 ,一 处 不 合 

11 Ra3.2 16 处 | 16 es a 信和 

一 处 不 合 分 ， 

12 Ra6. 3 8 处 | 4 是 和 

pe 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 

, 本 要 拉 国 家 法 规 或 企业 规定 0 和 0 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 

考评 员 : 核 分 员 日 期 ; 
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2.2 铣工 (中 级 ) 试题 库 


2.2.1 铣工 (中 级 ) 理论 知识 试题 


一 、 选 择 题 (下列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填写 
































号 内 ) 
1. 职业 道德 不 体现 〈(，) 。 
(A) 从 业者 对 所 从 事 职业 的 态度 (B) 从 业者 的 工资 收入 
(C) 从 业者 的 价值 观 (D) 从 业者 的 道德 观 
2. 职业 道德 的 实质 内 容 是 ( )。 
(A) 树立 新 的 世界 观 (B) 树立 新 的 就 业 观 念 
(C) 增强 竞争 意识 (D) 树立 全 新 的 社会 主义 劳动 态度 
3. 职业 道德 基本 规范 不 包括 (。 )。 
(A) 遵 纪 守法 、 廉 洁 奉公 (B) 服务 群众 、 奉 献 社会 
(C) 诚实 守信 、 办 事 公 道 (D) 搞 好 与 他 人 的 关系 











4. 下 列 认识 中 ， 你 认为 可 取 的 是 ( )。 

(A) 要 树立 干 一 行 、 爱 一 行 、 专 一 行 的 思想 

(B) 由 于 找 工作 不 容易 ， 所 以 干 一 行 就 要 干 到 底 

(C) 谁 也 不 知道 将 来 会 怎样 ， 因 此 要 多 转行 ， 多 受 锻炼 

(D) 我 是 一 块 砖 ， 任 赁 领导 搬 

5. 为 了 促进 企业 的 规范 化 发 展 ， 需 要 发 挥 企业 文化 的 ( ) 功能 。 
























































(A) 娱乐 (B) 主导 (C) 决策 (D) 自律 
6. 职业 道德 通过 (”) ， 起 着 增强 企业 凝聚 力 的 作用 。 

(A) 增强 员工 独立 意识 (B) 协调 企业 上 级 与 员工 关系 
(C) 使 员工 规 规矩 矩 做 事情 (D) 增强 企业 凝聚 力 

7. 个 人 要 取得 事业 成 功 ， 实 现 自我 价值 ， 关 键 是 ( )。 

(A) 运气 好 (B) 人 际 关系 好 

(C) 掌握 一 门 实用 技术 (D) 德 才 兼 备 

8. 敬业 就 是 以 一 种 严肃 认真 的 态度 对 待 工作 ， 下 列 不 符合 的 是 ( )。 
(A) 工作 勤奋 努力 (B) 工作 精益 求 精 

(C) 工作 以 自我 为 中 心 (D) 工作 尽心 尽力 

9. 遵守 法 律 法 规 不 要 求 ( ) 。 

(A) 遵守 国家 法 律 和 政策 (B) 遵守 劳动 纪律 

(C) 遵守 安全 操作 规程 (D) 延长 劳动 时 间 


10. 具有 高 度 责任 心 应 做 到 ( ” )。 
(A) 责任 心 强 ， 不 辞 辛苦 ,不怕 麻 烦 (B) 不 徇私 情 ， 不 谋私 利 
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( 


(C) 讲 信誉 ， 重 形象 

11. 违反 安全 操作 规程 的 是 ( 
(A) 自己 制订 生产 工艺 
(C) 加 强 法 制 观念 





) 。 


12. 企业 员工 在 生产 经 营 活动 中 ， 不 符合 平等 尊重 要 求 的 是 ( 


(A) 真诚 相 待 ， 一 视 同 仁 
(C) 男女 有 序 ， 尊 卑 有 别 
13. 不 爱护 工具 














具 、 


的 做 法 是 〈 


(D) 光明 硕 落 ， 表 里 如 一 





(B) 贯彻 安全 生产 规章 制度 

(D) 执行 国家 安全 生产 的 法 令 、 规 定 
) 。 

(B) 互相 借鉴 ， 取 长 补 短 

(D) 男女 平等 ,友爱 亲善 

) 。 














SN 


| 
夹具 、 





(A) 正确 使 用 工具 、 
(B) 工 

















量 
刀具 、 量 具 
具 、 夹 具 、 刀 具 、 量 具 要 放 在 规定 地 点 
(C) 随意 拆 装 工具 、 夹 具 、 刀 具 、 量 


(D) 按 规 定 维护 工具 、 夹 具 、 刀 有 具 、 





三 
EE 具 


三 


量具 














14. 不 符合 着 装 整 洁 、 文 明生 产 要 求 的 是 〈 


(A) 贯彻 操作 规程 
(C) 工作 中 对 服装 不 做 要 求 


15. 工作 环境 杂乱 无 章 的 是 ( )。 








) 。 
(B) 执行 规章 制度 
(D) 创造 良好 的 生产 条 件 








(A) 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 


(C) 工作 结束 后 再 清除 油污 








(B) 优化 工作 环境 
(D) 毛坯 、 半 成 品 按 规定 堆放 整齐 








16. 常用 的 铣 刀 材料 有 高 速 工 具 钢 和 ( ”) 两 种 。 

(A) 铸 钢 (B) 硬 质 合金 (C) 不 锈 钢 (D) 碳 素 工 具 钢 
17. 碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 的 特点 是 耐 热 性 (”) ， 但 抗 弯 强 度 高 ， 价 格 便宜 等 。 
(A) 差 (B) 好 (C) 一 般 (D) 非常 好 

18. 高 速 钢 的 特点 是 高 (”) 、 高 耐 磨 性 、 高 热 硬 性 ， 热 处 理 变 形 小 等 。 

(A) 塑性 (B) 强度 (C) 霹 性 (D) 硬度 

19. ( ) 是 指 产品 制造 中 所 用 的 各 种 工具 总 称 。 

(A) 刀具 (B) 工装 (C) 夹具 (D) 量具 

20. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作用 、 防 锈 作用 、( ”) 等 。 

(A) 磨合 作用 (B) 静 压 作用 (C) 稳定 作用 (D) 密封 作用 


21. 抗 压 能 力 很 强 ， 而 高温 ， 摩 擦 因数 低 ， 月 


) 。 
(A) 二 硫化 钼 润滑 脂 
(C) 锂 基 润滑 脂 



































(B) 钉 基 润滑 脂 
(D) 石墨 润 请 脂 











于 外 露 重 负荷 设备 上 的 润滑 脂 是 


22. 气压 传动 与 液压 传动 的 区 别 之 一 : 

















(A) 液压 # (B) 煤油 
23. 气压 传动 系统 的 组 成 不 包括 ( 
(A) 液压 装置 (B) 执行 元 件 
24. 下 列 元 件 中 不 属于 组 合 夹具 基础 














气压 传动 是 以 
(C) 压力 





) 。 


(C) 辅助 元 件 





件 的 是 ( )。 


) 为 工作 介质 的 。 


(D) 空气 


(D) 控制 元 件 


.40 . 
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(A) 圆 形 基础 板 
(C) 定位 座 


(B) 基础 角 铁 
(D) 长 方形 基础 板 

























































































25. 使 用 (”) 最 大 的 优点 是 能 灵活 多 变 、 适 应 范围 广 ， 可 大 大 缩短 生产 准备 
周期 。 

(A) 通用 夹具 (B) 组 合 夹具 (C) 专用 夹具 (D) 手动 夹具 

26. 外 径 干 分 尺 测量 精度 比 游标 卡尺 高 ， 一 般 用 来 测量 (”) 精度 的 零件 。 

(A) 高 (B) 低 (C) 较 低 (D) 中 等 

27. 划 线 时 ， 划 线 基准 (”) 和 设计 基准 一 致 。 

(A) 必须 (B) 尽量 (C) 不 (D) 很 少 

28. 扁 皮 主要 用 来 所 前 平面 、 去 毛刺 和 (  )。 

(A) 刻 前 沟 横 (B) 分 割 曲 线形 板 料 

(C) 球 削 曲面 上 的 油 醒 (D) 分 割 板 料 

29. 图 形 符号 文字 符号 SQ 表示 ( )。 

(A) 常 开 触 头 (B) 长 闭 触 头 

(C) 复合 触 头 (D) 常 财 辅助 触 头 

30. 对 疗 刀 开关 的 叙述 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 用 于 大 容量 电动 机 控制 线路 中 (B) 不 宜 分 断 负 载 电流 

(C) 结构 简单 ， 操 作 方便 ， 价 格 便 宜 (D) 是 一 种 简单 的 手动 控制 电器 

31. 工 企 对 环境 污染 的 防治 不 包括 ( )。 

(A) 防治 固体 废弃 物 污染 (B) 开发 防治 污染 新 技术 

(C) 防治 能 量 污染 (D) 防治 水 体 污染 

32. 不 属于 岗位 质量 措施 与 责任 的 是 ( )。 





(A) 岗位 的 质量 责任 即 岗位 的 质量 要 求 

(B) 岗位 工作 要 按 工艺 规程 的 规定 进行 

(C) 明确 不 同班 次 之 间 相 应 的 质量 问题 的 责任 
(D) 明确 岗位 工作 的 质量 标准 





33. 某 市 甲乙 两 人 订立 私房 买卖 合同 ， 
(A) 公证 (B) 鉴证 


该 合同 依法 应 采取 ( 
(C) 审核 

















34. 用 硬 质 合金 高 速 切削 时 ， 若 必须 使 用 切削 液 ， 则 应 在 ( 
浇注 。 

(A) 切削 前 (B) 切削 时 

35. 聚 酰 胶 (尼龙 ) 属于 ( )。 

(A) 热塑性 塑料  (B) 冷 塑性 塑料 


(C) 完工 后 











36. (”) 是 指 材料 在 高 温 下 能 保持 其 硬度 的 性 能 。 
(A) 硬度 (B) 高 温 硬 度 (C) 耐 热 性 














37. 硬 质 合金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 前 效率 高 ， 但 刀片 强度 
接 刃 磨 ( )。 





) 形式 。 
(D) 登记 
) 就 连续 、 充 分 地 





(C) 热固性 塑料 


(D) 任 一 时 刻 


(D) 热 柔 性 塑料 


(D) 耐 磨 性 
、 韦 性 不 及 工具 钢 ， 焊 
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(A) 工艺 较 差 (B) 工艺 较 好 (C) 工艺 很 好 (D) 工艺 一 般 
38. 直接 切 和 金属， 担负 着 切除 加 工 余 量 和 形成 加 工 表面 的 任务 ， 由 前 面 和 后 面相 

交 而 成 的 刃 口 称 为 (”)。 

(A) 端面 丸 (B) 侧 丸 (C) 主 切削 刃 (D) 副 切 前 为 
39. 圆柱 形 铣 刀 的 后 角 指 在 正 交 平面 内 测 得 的 后 面 与 (”) 之 间 的 夹 角 。 
(A) 正 交 平面 (B) 法 剖面 (C) 基 面 (D) 切削 平面 
40. 面 铣 刀 的 后 角 指 在 正 交 平面 内 测 得 的 后 面 与 (”) 之 间 的 夹 角 。 
(A) 基 面 (B) 切削 平面 (C) 纵 剖 面 (D) 横 剖 面 
41. 硬 质 合 金 铣 刀 的 后 角 一 般 为 (”) 左右 。 
(A) 5° (B) 8° (C) 10° (D) 12° 








42. 粗 铣 时 ， 限 制 进 给 量 提 高 的 主要 因素 是 ( )。 

(A) 铣削 力 (B) 表面 结构 (C) 尺寸 精度 
43. 精 铣 时 ， 在 考虑 每 齿 进 给 量 的 同时 ， 还 需 考虑 (  )。 
(A) 每 转 进 给 量 ”(B) 主轴 转速 (C) 材料 硬度 
















































































(D) 加 工 精度 


(D) 铣 刀 的 选择 














44. 铣削 时 影响 铣削 速度 的 主要 因素 有 刀具 材料 的 性 质 和 刀具 寿命 、 工 件 材质 、 
( ) 及 切削 液 的 使 用 情况 。 

(A) 加 工 条 件 (B) 加 工 质量 (C) 加 工 工艺 (D) 加 工 工序 

45. 加 工 较 大 平面 时 ， 一 般 采 用 (”) 铣 刀 。 

(A) 面 (B) 六 (C) 圆 盘 (D) 指 形 

46. X2010A 型 铣床 中 的 “20” 表示 该 铣床 属于 (”) 铣床 。 

(A) 立 式 升降 台 。 (B) 卧 式 升降 台 。 (C) 龙门 (D) 仿 形 

47. X6132 型 铣床 的 主 电 动机 安装 在 铣床 床 身 的 ( )。 

(A) 前 部 (B) 后 部 (C) 左下 侧 (D) 上 部 

48. X6132 型 铣床 的 垂直 进 给 速度 相当 于 纵向 进 给 速度 的 ( )。 

(A) 2 倍 (B) 1 售 (C) 1/2 (D) 1/3 

49. 关于 X6132 型 铣床 的 变速 操纵 机 构 原 理 ， 表 述 有 误 的 是 ( )。 

(A) 进 给 变速 操纵 机 构 是 采用 孔 盘 控制 变速 机 构 

(B) 主轴 有 18 种 转速 

(C) 变速 时 ， 路 合 齿 轮 传动 比 会 发 生变 化 

(D) 靠 集中 控制 2 个 拨 又 来 实现 变速 

50. 孔 盘 控制 变速 机 构 能 获得 (”) 种 变速 。 

(A) 16 (B) 18 (C) 20 (D) 22 

51. 调整 纵向 工作 台 传动 丝 杠 与 螺母 之 间 的 间隙 完毕 后 ， 一 般 情 况 下 ， 用 手 轮 做 正 
反 转 时 ， 空 行程 读数 为 ( ) mm。 

(A) 0.1 (B) 0.15 (C) 0.2 (D) 0.25 

52. 铣床 工作 台 导 轨 间 隙 调整 后 ， 间 院 的 大 小 一 般 不 超过 (”) mm。 

(A) 0.01 (B) 0.03 (C) 0.05 (D) 0.07 
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53. X6132 型 铣床 纵向 工作 台 的 底座 在 燕尾 模 内 做 直线 运动 时 ， 


































































































燕尾 导轨 的 间隙 是 


















































由 (”) 进行 调整 的 。 

(A) 螺母 (B) 镰 条 (C) 手柄 (D) 垫 片 

54. 调整 主轴 轴承 间隙 完毕 后 ,一般 用 200N 的 力 推 拉 主 轴 ， 轴 向 窜 动 量 应 在 (”) 
mm 的 范围 内 变 动 。 

(A) 0.01 (B) 0.015 (C) 0.02 (D) 0.025 

55. X5032 型 铣床 的 主 铣 头 回转 角度 为 ( ) 。 

(A) +30° (B) +45° (C) £60° (D) £90° 

56. 铣床 一 级 保养 时 ， 取 下 丝 杠 时 应 使 其 键 槽 向 ( )， 以 防 平 键 脱落 。 

(A) 里 (B) 外 (C) 上 (D) 下 

57. 在 铣 平行 面 时 ， 者 铣 刀 的 〈( ) 不 准 会 影响 平行 面 的 平行 度 。 

(A) 同 轴 度 (B) 平面 度 (C) 圆 度 (D) 圆柱 度 

58. 用 面 铣 刀 铣 斜面 ， 若 工件 的 基准 面 装 夹 得 与 (”) 平行 ， 则 立 铣 头 需 倾斜 的 角 
度 为 w=B。 

(A) 主轴 (B) 工作 台面 (C) 分 度 头 (D) 立 铣 头 

59. 用 角度 铣 刀 所 铣 出 的 斜面 ， 其 宽度 (”) 切削 刃 的 宽度 。 

(A) 大 于 (B) 小 于 (C) 等 于 (D) 近似 于 

60. 正 弱 规 由 一 个 长 方 体 和 两 个 精密 (”) 组 成 。 

(A) 圆柱 (B) 圆 球 (C) 量 块 (D) 正方 体 

61. 正弦 规 是 利用 正弦 函数 原理 ， 用 间接 法 测量 (”) 的 量具 

(A) 平面 (B) 厚度 (C) 角度 (D) 直径 

62. 对 尺寸 较 大 的 台阶 ， 宽 度 大 于 (”) mm 时 ， 一 般 采 用 直径 较 大 的 立 铣 刀 加 工 。 

(A) 15 (B) 20 (C) 25 (D) 30 

63. 用 组 合 铣 前 法 加 工 台阶 时 ， 需 对 试 件 或 首 件 ( )。 

(A) 试 铣 (B) 直接 加 工 


合 尺 寸 应 先 ( 


( 


(C) 尺寸 一 次 进 到 


(D) 边 量 尺 寸 边 进 刀 


64. 在 用 立 式 铣床 大 批量 加 工 中 ， 为 了 保证 台阶 工件 的 质量 ， 初 校 好 的 两 铣 刀 间 组 





三 


) 进行 调整 。 
(A) 测量 (B) 打 表 
65. 当 一 侧 台 阶 粗 铣 好 后 ， 铣 另 
(A) 把 工件 转 过 180。 
(C) 重新 对 刀 























66. 采用 试 切 法 加 工 ， 在 粗 铣 后 一 般 ( 
(A) 不 能 一 次 (B) 试 切 一 次 
67. 加 工 台 阶 时 ， 

) ， 俗 称 对 刀 。 


(A) 铣削 长 度 (B) 铣削 位 置 





一 侧 时 应 


(C) 试 铣 (D) 增 减 垫圈 
( ”)， 可 获得 较 高 的 对 称 度 。 

(B) 把 工件 转 过 90° 

(D) 通过 计算 宽度 ， 揪 纵向 手柄 
) 就 准确 地 调整 到 精 铣 位 置 。 
(C) 半 精 铣 一 次 〈(D) 再 铣削 一 次 











利用 对 开 垫 圈 将 组 合 铣 刀 的 宽度 斥 二 调整 完毕 后 ， 接 着 是 调整 


(C) 铣削 深度 (D) 铣削 力 
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孔 ， 


孔 ， 





68. 根据 夹具 的 应 用 范围 ， 将 夹具 分 为 通用 夹具 和 (  )。 
(A) 专用 夹具 (B) 机 用 虎 钳 (C) 万 能 分 度 头 。” (D) 万 能 夹具 
69. 工件 上 的 (”) 直角 覃 必须 用 立 铣 刀 或 键 槽 铣 刀 来 加 工 。 







































































































































































(A) 封闭 式 (B) 半 封 闭 式 (C) 敞开 式 (D) 燕尾 式 

70. 用 机 用 虎 钳 装 夹 工件 铣 斜 直角 沟 槽 时 ， 应 使 (”) 与 进 给 方向 成 一 定 的 夹 角 。 
(A) 工作 台 (B) 国定 钳 口 (C) 活动 钳 口 (D) 立 铣 头 
71. ( ”) 主要 适用 于 各 种 零 部 件 的 侧面 加 工 、 台 阶 加 工 、 直 角 覃 加 工 等 。 

(A) 键 覃 铣 刀 (B) 硬 质 合金 立 铣 刀 

(C) 三 面 刃 铣 刀 (D) 模具 铣 刀 

72. 用 盘 形 铣 刀 加 工时 ， 若 工作 台 “ 零 位 ”不 准 ， 铣 出 的 ( ) 沟 权 会 呈 上 宽 下 
， 两 侧 呈 弧 形 凹面 。 

(A) 键 权 (B) 直角 (C) 台阶 (D) 工件 

73. 铣削 沟 权 时 ， 由 于 作用 在 铣 刀 上 的 力 会 使 铣 刀 偏 让 ， 因 此 铣 刀 切削 位 置 会 有 
) 改变 。 

(A) 明显 (B) 很 大 (C) 细微 (D) 少量 

74. 在 卧 铣 上 铣 开口 键 槽 ,应 用 (”) 铣 刀 。 

(A) 圆柱 形 (B) 三 面 妇 (C) 面 铣 刀 (D) 了 形 铣 刀 
75. 铣削 半 封 闭 键 梭 时 , 立 铣 刀 直径 应 (”) 键 槽 宽度 。 

(A) 小 于 (B) 大 于 (C) 等 于 (D) 大 于 或 等 于 


76. 用 立 铣 刀 铣削 封闭 键 权 时 ， 应 在 模 底 位 置 的 一 端 预 钼 一 个 与 铣 刀 直径 相等 的 
其 深度 为 ( )。 

(A) 档 宽 (B) 档 深 (C) 1/2 槽 深 (D) 1/2 槽 宽 
77. 半 贺 键 醒 铣 刀 端 面 带 有 中 心 孔 ， 可 在 卧 式 铣床 支架 上 安装 项 尖顶 住 铣 刀 中 心 
以 增加 铣 刀 的 〔，) 。 




































































(A) 强度 (B) 刚度 (C) 硬度 (D) 韧性 
78. 由 于 键 档 (”) 尺寸 精度 一 般 要 求 不 高 ， 所 以 需 用 V 形 块 装 夹 工件 铣削 键 模 。 
(A) 宽度 (B) 深度 (C) 长 度 (D) 对 称 度 
79. 铣 键 构 时 ， 由 于 铣 刀 直径 小 ， 故 切削 量 取 ( ” )。 

(A) 较 大 值 (B) 较 小 值 (C) 平常 值 (D) 随便 

80. 键 槽 铣 刀 用 钝 后 ， 为 了 保持 其 外 径 尺 寸 不 变 ， 应 修 磨 铣 刀 的 (” )。 

(A) 主 切 前 丸 (B) 侧 刃 (C) 端 刃 (D) 周 丸 和 端 刀 


81. 用 两 顶尖 装 夹 铣削 键 槽 (”) 的 位 置 精度 高 。 
(A) 工件 轴线 (B) 工件 对 称 度 。 (C) 加 工 平面 (D) 加 工 表面 
82. 在 机 用 虎 钳 上 装 夹 工件 铣 键 槽 时 ， 采 用 环 表 对 刀 法 ， 移 把 工件 夹 紧 ， 把 百 分 表 








固定 在 (”) 上 ， 进 行 调整 。 


(A) 儿 床 主轴 (B) 机 用 虎 错 (C) 工作 台面 (D) 立 导轨 
83. 在 铣床 上 铣削 罕 槽 时 ， 为 保证 罕 槽 的 精度 一 般 选 用 (”) 铣 罕 模 。 
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(A) 粗 齿 锯 片 铣 刀 (B) 细 齿 饮片 铣 刀 

(C) 小 直径 立 铣 刀 (D) 盘 形 铣 刀 

84. 万 能 铣床 ( ”) ， 容 易 把 锯 片 铣 刀 扭 碎 ， 这 是 锯 片 铣 刀 折断 的 主要 原因 之 一 。 
(A) 工作 台 零 位 不 准 (B) 工作 台 螺 母 与 丝 杠 间隙 太 大 
(C) 分 度 头 零 位 不 准 (D) 工作 台 没 有 锁 紧 

85. 夹 紧 力 过 大 ， 则 会 使 (”) ， 影 响 加 工 精度 。 

(A) 定位 稳定 性 降低 (B) 夹 紧 可 靠 性 不 高 

(C) 工件 变形 (D) 定位 不 准确 

86. 用 单 角 铣 刀 铣 削 V 形 覃 时 ， 铣 刀 的 角度 应 等 于 V 形 槽 角度 的 ( ) 倍 。 
(A) 2 (B) 1 (C) 172 (D) 3/2 
87. 倾斜 工件 铣 V 形 槽 用 于 槽 角 (”) 的 V 形 槽 。 

(A) 大 于 或 等 于 90°*、 尺 寸 较 大 (B) 大 于 90° 、 精 度 要 求 不 高 
(C) 小 于 90° (D) 大 于 90° 




















88. 为 了 避免 “ 深 睛 ”现象 ， 加 工 键 槽 时 , 在 (”) 过 程 中 不 能 在 中 途 停止 进 给 


运动 。 


(A) 精 铣 (B) 半 精 铣 (C) 粗 铣 (D) 对 刀 

































































89. 由 于 铣 刀 有 偏 让 ， 故 在 加 工 斥 寸 精 度 和 (”) 要 求 高 的 键 槽 最 好 分 粗 铣 和 
精 铣 。 

(A) 平面 度 (B) 平行 度 (C) 垂直 度 (D) 对 称 度 

90. 采用 组 合 铣 刀 铣 外 花 键 ， 两 把 铣 刀 之 间 的 距离 等 于 外 花 键 的 ( )。 

(A) 键 深 (B) 键 宽 (C) 键 长 (D) 齿 数 

91. 用 组 合 铣 刀 铣 外 花 键 时 ， 两 把 (”) 铣 刀 的 外 径 必 须 相 同 。 

(A) 立 (B) 键 本 (C) 角度 (D) 三 面 丸 

92. 花 键 轴 材 质 一般 选 用 ( )。 

(A) HT350 (B) Q345 (C) Q235 (D) 40Cr 

93. 加 工 外 花 键 工件 装 夹 后 ， 要 用 (”) 校正 径 向 圆 跳动 量 和 侧 素 线 偏 斜 值 。 

(A) 百 分 表 (B) 高 度 表 (C) 水 平 仪 (D) 气动 仪 

94. 对 于 长 的 花 键 轴 ， 可 在 工件 中 间 位 置 用 千斤 项 支承 ， 以 保证 其 ( )。 

(A) 精度 (B) 对 称 度 (C) 刚度 (D) 刚性 











95. 用 成 形 铣 刀 加 工 外 花 键 时 ， 先 按键 深 的 ( ) 铣 一 九 ， 然 后 退出 工件 ， 检 查 键 
的 对 称 性 。 























(A) 1/4 (B) 1/3 (C) 1/2 (D) 3/4 

96. 用 成 形 铣 刀 加 工 花 键 ， 粗 铣 后 要 用 (”) 检查 键 的 对 称 性 。 

(A) 高 度 尺 (B) 内 径 百 分 表 (C) 杠杆 百 分 表 (D) 直角 尺 

97. 铣削 四 方 时 ， 铣 刀 的 安装 位 置 义 可 能 ) ， 但 必须 保证 可 以 正常 加 工 。 

(A) 远离 主轴 (B) 靠近 主轴 (C) 靠近 工件 (D) 远离 工件 
98. 角度 面 夹 角 测量 借助 分 度 尖 和 (”) 测量。 
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心 线 


跳动 


端 有 





















































(A) 千分尺 (B) 角度 尺 (C) 百 分 表 (D) 游标 卡尺 
99. 如 果 角 度 面 至 轴线 的 尺寸 公差 较 大 时 ， 可 用 ( ) 测量 角度 面 至 与 之 平行 的 中 
的 尺寸 。 

(A) 千分尺 (B) 角度 尺 (C) 百 分 表 (D) 游标 卡尺 
100. (”) 不 是 铣 角 度 面 几何 公差 超 差 的 原因 。 

(A) 平面 度 超 差 (B) 垂直 度 超 差 

(C) 平行 度 超 差 (D) 尺寸 公差 超 差 

101. 在 ( ) 上 刻 角 度 线 ， 可 在 分 度 头 或 回转 工作 台 上 进行 。 

(A) 平面 (B) 圆柱 面 (C) 矩形 面 (D) 端面 

102. 在 圆柱 端面 做 向 心 刻 线 时 ， 刻 线 应 处 于 (”) 线 上 ， 并 应 严格 控制 其 轴 向 圆 
(A) 轴 向 (B) 径 向 (C) 纵向 (D) 横向 

103. 在 圆锥 表面 上 刻 等 分 线 ， 应 使 圆锥 表面 的 ( ) 与 工作 台 平 行 。 

(A) 上 母线 (B) 侧 素 线 (C) 轴线 (D) 中 心 线 
104. 在 圆锥 上 刻 线 ， 只 找 正 圆锥 大 端的 圆 跳 动 ， 而 刻 线 部 位 在 圆锥 面 小 端 ， 当 小 
































(”) 误差 ， 也 会 影响 刻 线 质 量 。 

(A) 直线 度 (B) 平行 度 (C) 位 置 度 (D) 圆 跳动 
105. 在 平面 上 刻 尺寸 线 时 ， 精 度 要 求 较 高 时 ,可 利用 (”) 移 距 。 

(A) 手柄 刻度 盘 计 数 (B) 划 线 法 

(C) 分 度 头 直线 (D) 百 分 表 测量 














106. 在 平面 上 刻 斥 十 线 ， 若 用 机 用 虎 钳 装 夹 工件 ， 工 件 的 上 平面 与 工作 台面 平行 


度 误 差 小 于 ( ) mm。 














(A) 0.01 (B) 0.02 (C) 0.03 (D) 0.05 
107. 刻 线 操作 时 ， 每 次 刻 线 后 均 应 垂直 ( 。) 工作 台 才 可 进行 退 刀 操 作 。 
(A) 上 升 (B) 下 降 (C) 向 左 摇 (D) 向 右 揪 





108. 为 提高 刻 线 刀 的 刃 磨 质量 必要 时 采用 (”) 刃 麻 刻 线 刀 。 

(A) 工具 磨床 (B) 外 圆 磨床 (C) 坐标 磨床 (D) 无 心 磨床 
109. 刻 线 的 (”) 随 刀 尖 大 小 、 工 件 材料 性 质 和 刻 线 玻 密 等 不 同 而 有 变化 。 
(A) 尺寸 精度 (B) 位 置 精度 (C) 形状 精度 (D) 深浅 程度 
110. 在 铣床 上 进行 刻 线 加 工 的 刻 线 刀 ， 通 常用 (”) 刀具 为 磨 而 成 。 
































(A) 硬 质 合金 (B) 高 速 钢 (C) 碳 素 工具 钢 。“(D) 不 锈 钢 
111. 划 线 钻 也 时， 一般 要 在 孔 的 中 心 位 置 ( )。 

(A) 打 标 记 (B) 画 三 角形 (C) 画 圆 图 CD) 打 中 心 冲 眼 
112. 扩 孔 是 也 的 (”) 方法 。 

(A) 粗 加 工 (B) 半 精 加 工 

(C) 精 加 工 (D) 粗 加 工 和 半 精 加 工 


113. 标准 麻花 钻 由 一 尖 、 五 为 、 四 面 、(”) 角 组 成 。 
(A) 二 (B) 三 (C) 四 (D) 五 
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114. 丸 磨 后 的 麻花 外 横 刃 斜 角 为 ( )。 




















(A) 30° (B) 40° (C) 50° 
115. 用 中 心 钻 钻 定位 锥 坑 时 ， 主 轴 转 速 应 为 (”) xmin。 
(A) 30~45 (B) 95~235 (C) 235~750 


(D) 55° 


(D) 750~1180 


116. 用 硬 质 合金 扩 孔 钻 加 工 钢 件 时 ， 切 削 速 度 w= ( ) m/min。 





(A) 30~40 (B) 35~60 (C) 40~60 





(D) 35~70 


117. 钻头 的 直径 为 ( )， 以 960vmin 的 转速 钻 孔 时 切削 速度 是 30m/min。 


(A) 10mm (B) llmm (C) 12mm 
118. 在 铣床 上 对 圆柱 类 工件 在 圆柱 面 上 加 工 孔 时 ， 一 般 用 ( 








(A) 机 用 虎 钳 (B) 轴 用 虎 钳 (C) 回转 台 
119. 机 用 匀 刀 的 〈(，) 一 般 都 较 短 。 

(A) 横 丸 长度 (B) 切削 为 长 度  (〈(C) 刀 柄 长 度 
120. 下 列 情况 之 一 会 使 匀 孔 时 孔径 缩小 : ( )。 

















(D) 15mm 


) 或 分 度 头 和 尾 座 


(D) V 形 块 


(D) 颈 部 长 度 


(A) 加 工 余 量 太 大 (B) 贸 削 前 孔 不 圆 

(C) 切削 速度 太 高 (D) 贸 刀 磨损 

121. 下 列 情 况 之 一 ， 会 在 匀 孔 时 使 贸 出 的 孔 呈 多 角形 :. ( )。 

(A) 贸 刀 磨损 (B) 贸 刀 刃 口径 向 摆 差 大 

(C) 贸 削 量 太 大 (D) 贸 刀 刃 口 不 锋利 

122. 对 高 速 钢 匀 刀 ， 精 匀 时 可 取 (”) mm 的 贸 削 余 量 。 

(A) 0.05~0.15 (B) 0.15~0.2 (C) 0.2~0.25 (D) 0.25~0.3 
123. 贸 刀 切削 刃 上 有 册 口 毛刺 会 造成 (”)。 

(A) 表面 结构 值 太 大 (B) 孔径 扩大 

(C) 孔径 缩小 (D) 孔 呈 多 角形 


124. 在 铣床 上 采用 机 铵 时 ， 切 削 进 给 量 一 般 取 (”) mm/r 左右。 


(A) 0.1 (B) 0.2 (C) 0.3 

125. 贸 铸 铁 时 加 煤油 会 使 ( )。 

(A) 孔径 扩大 (B) 孔径 缩小 (C) 孔 的 圆 度 差 
126. 坐标 平行 孔 系 的 孔 轴线 应 与 基准 面 垂 直 ， 与 其 他 孔 轴 线 ( 








(A) 相交 (B) 平行 (C) 倾斜 
127. 锌 刀 的 副 偏 角 一 般 取 (”) 左右 。 

(A) 14° (B) 15° (C) 16° 

128. 可 调节 负 头 柄 部 锥 度 为 ( )。 

(A) 莫 氏 1 号 (B) 莫 氏 2 号 (C) 莫 氏 3 号 


(D) 0.4 

(D) 孔 呈 多 角形 
) 。 

(D) 没有 要 求 


(D) 18° 


(D) 7:24 


129. 在 铣床 上 键 孔 退 刀 时 ， 应 使 刀 尖 指向 (”) ， 这 样 不 至 于 在 孔 壁 上 拉 出 刀 痕 。 





(A) 立 导轨 (B) 工作 台 纵 向 方向 


(C) 任意 位 置 (D) 操作 者 
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130. 具有 平行 孔 系 的 零件 ， 在 加 工 前 要 计算 ( )。 

(A) 间距 (B) 加 工 尺寸 (C) 坐标 尺寸 (D) 行距 

131. 利用 数 显 装置 来 控制 孔 中 心 距 ， 其 精度 可 以 达到 ( ”) mm。 

(A) 0.001 (B) 0.002 (C) 0. 005 (D) 0.01 

132. 下 列 情况 之 一 ， 会 在 镜 孔 时 造成 孔径 超 差 . ( )。 

(A) 镜 刀 刀 尖 磨损 (B) 工件 定位 基准 不 当 

(C) 工作 台 进 给 爬行 (D) 工作 台 移 距 不 准 

133. 根据 经 验 估算 法 ， 镜 前 加 工 的 粗 鱼 余 量 一 般 取 (”) mm。 

(A) 1~3 (B) 3~6 (C) 6~10 (D) 10~15 

134. 背 吃 刀 量 选择 的 原则 是 ( )。 

(A) 先 少 后 多 (B) 先 多 后 少 (C) 等 量 切削 (D) 以 上 都 是 

135. 牙 般 离合 器 从 轴 向 看 其 端面 估 和 齿 槽 是 ( )。 

(A) 三 角形 (B) 椭圆 形 (C) 辐射 状 (D) 收缩 状 

136. 为 了 保证 离合 器 的 齿 在 (”) 贴 合 ， 其 齿 形 都 应 通过 本 身 轴线 或 向 轴线 上 的 
一 点 收缩 。 

(A) 轴 向 (B) 径 向 (C) 法 向 (D) 切 向 

137. 铣削 奇数 雌 离 合 器 时 ， 为 了 不 致 切 到 相 邻 雳 ， 铣 刀 的 宽度 应 (”) 齿 槽 的 最 


小 宽度 。 
(A) 大 于 (B) 大 于 或 等 于 
138. 已 知 一 矩形 牙 衣 离合 器 的 齿 数 z=5， 

















(C) 等 于 (D) 等 于 或 小 于 
齿 部 孔径 g= 40mm， 选 用 三 面 刃 铣 刀 加 





























工 ， 所 选 铣 刀 宽度 应 小 于 或 等 于 ( ) mm。 

(A) 11.75 (B) 16 (C) 18 (D) 18.25 

139. 对 于 精度 要 求 较 高 的 离合 器 ， 可 用 (”) 进行 检查 调整 的 对 刀 方 法 。 

(A) 划 法 (B) 切 痕 (C) 擦 边 (D) 试 切 

140. 铣削 精度 要 求 较 高 或 硬 此 的 离合 器 时 ， 要 将 内 槽 铣 得 略 大 于 ( )。 

(A) 齿 形 角 (B) 齿 根 角 (C) 齿 面 角 (D) 贞 覃 角 

141. 由 于 离合 器 一 般 是 以 (”) 作为 装配 基准 的 ， 所 以 都 要 保证 工件 的 全 跳动 和 
内 孔 的 圆 跳动 。 

(A) 内 孔 (B) 外 径 (C) 端面 (D) 齿 形 

142. 铣削 矩形 奇数 齿 离 合 器 时 ， 若 齿 数 *=7， 则 铣削 齿 1、2 的 侧面 时 ， 可 同时 铣 
出 第 (”) 齿 的 一 个 侧面 。 

(A) 2、3 (B) 3、4 (C) 4、5 (D) 5、6 

143. 铣削 奇数 齿 矩 形 离合 器 ( 齿 数 为 z)， 经 过 第 (”) 次 进 给 铣削 后 ， 可 铣 出 第 
一 个 齿 形 。 

(A) z-1/2 (B) z (C) z+1/3 (D) z+1/2 

144. 铣削 偶数 齿 矩 形 离合 器 ， 较 多 采用 的 是 用 (”) 铣 刀 加 工 。 


(A) 三 面 丸 (B) 饮片 


(C) 立 (D) 键 模 
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145. 用 盘 形 铣 刀 铣削 矩形 偶数 齿 离 合 器 时 ， 铣 刀 (”) 的 平面 要 通过 工件 轴线 。 

(A) 主 切 前 刀 (B) 副 切 削 刀 (C) 端面 丸 (D) 侧 丸 

146. 为 了 保证 偶数 具 离 合 右 的 齿 侧 留 有 一 定 的 间 际 ,一 般 齿 槽 角 比 具 面 角 铣 大 
( )。 

(A) 2°~4° (B) 5°~6° 

147. 铣 前 齿 侧 间 际 的 方法 有 偏 移 中 心 法 、(” )。 

(A) 对 称 铣削 法 〈B) 扩 刀 铣 前 法 〈C) 分 层 铣 前 法 (D) 偏 移 角 度 法 

148. 梯形 收缩 是 离合 器 的 齿 顶 及 槽 底 的 中 心 线 都 (。” ) 离合 器 的 轴线 。 

(A) 通过 (B) 平行 于 (C) 相 切 于 (D) 垂直 于 

149. 梯形 收缩 齿 离合 姻 的 齿 形 ， 实 际 上 就 是 把 尖 齿 离合 絮 的 齿 顶 和 槽 底 分 别 用 
(”) 于 雌 顶 线 和 覃 底线 的 平面 截 去 一 部 分 。 

















(C) 6°~7° (D) 7°~8° 































































































(A) 倾斜 (B) 相 切 (C) 垂直 (D) 平行 

150. 铣削 大 批量 梯形 等 高 离合 器 时 ， 应 制作 专用 铣 刀 ,， 也 可 用 (”) 铣 刀 改 磨 。 

(A) 立 (B) 键 档 (C) 三 面 刃 盘 (D) 齿轮 

151. 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 器 对 刀 结 束 后 ， 应 将 (”) 偏转 一 个 角度 ， 以 便 将 对 刀 
时 工件 上 留 下 的 切 痕 铣 去 。 

(A) 工作 台 (B) 分 度 头 主轴 仰角 (C) 铣 刀 (D) 工件 

152. 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 器 ， 每 次 进 给 能 同时 铣 出 (”) 个 齿 的 不 同 侧面 。 

(A) 4 (B) 3 (C) 2 (D) 1 


153. 利用 三 面 刃 铣 刀 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 吉 槽 底 时 ， 必 须 使 三 面 刃 铣 刀 的 侧 刃 俩 
离 中 心 一 个 距离 e，e 应 等 于 ( ) 。( 了 为 离合 器 齿 高 ，9 为 铣 刀 切削 刃 夹 角 ) 








(A) (7T/2)cot(0/2) 
(C) Tcot( 0/2) 


154. 加 工 等 边 尖 齿 离合 器 时 ， 双 角 铣 刀 的 角度 9 与 模 形 角 = 的 关系 是 ( 


(A) 0>e (B) 9=e 








155. 铣削 尖 齿 离合 右 ， 分 度 头 主 








合 器 齿 数 ) 
(A) 
(C) 


tan( 90°/z) cot( 0/2) 
tan( 0/2) cot(90°/z) 





(B) (7/2)tan(0/2) 
(D) (7T/2)cos(0/2) 





) 。 
(C) 0g<e (D) G+e=90° 
上 必须 仰 起 一 个 角度 qa，cosa 等 于 ( ”)。(z 为 离 


(B) tan(90?/z) cotb 
(D) tanbcot(90?/z) 


156. 铣削 尖 上 亏 离 合 右 时， 为 了 防止 此 形 太 尖 ， 保 证 此 形 工作 面 接触 ， 大 端 齿 项 要 


留 有 ( 
(A) 
157. 
(A) 
(C) 


) mm 宽 的 平面 。 
0.7~0.8 


对 刀 不 准 
铣 得 太 深 ， 造 成 齿 顶 过 尖 


158. 铣削 矩形 奇数 齿 离 合 器 时 ， 工 件 装 夹 不同 轴 会 使 一 对 离合 器 接合 后 ( 


变形 


(A) 


(B) 0.5~0.7 
一 对 锯齿 形 离合 器 接合 后 齿 侧 不 贴 合 的 原因 是 ( 


(C) 0.4~0.5 
)。 
(B) 工件 装 夹 不 同 轴 
(D) 螺旋 面 起 始 位 置 不 准 


(D) 0.1~0.3 




















)。 
(B) 贴 合 
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(C) 脱 开 (D) 贴 合 面积 不 够 

159. 铣削 矩形 齿 离合 器 ， 为 了 使 离合 器 工 作 时 能 顺利 地 艇 合 和 脱 开 ， 齿 侧 应 有 一 
定 的 ( )。 

(A) 表面 结构 (B) 间 院 (C) 润滑 (D) 以 上 都 是 

160. 齿 面 的 表面 结构 值 要 求 较 小 ,一般 用 (”) 表示 ， 也 可 用 Ra 表示 。 

(A) Ry (B) Rx (C) Rb (D) Re 

161. 钳 削 m=3mm，z=32 的 一 个 直 齿 圆柱 齿轮 ， 应 选用 (”) 号 盘 形 具 轮 链 思 。 

(A) 4 (B) 5 (C) 6 (D) 7 

162. 铣削 一 个 60 齿 的 齿轮 ， 分 度 手 柄 应 摇 转 (”) 转 以 后 再 铣 第 二 此 。 

(A) 44/66 (B) 66/44 (C) 44/60 (D) 60/44 

163. 加 工 直 齿轮 时 ， 装 夹 工件 找 正 外 圆 ， 其 圆 跳 动量 一 般 不 超过 (”) mm。 

(A) 0.01 (B) 0.02 (C) 0.03 (D) 0.04 

164. 斜 齿 轮 的 标准 中 心 距 是 指 两 互相 哮 合 的 斜 具 轮 (”) 半径 之 和 。 

(A) 基 贺 (B) 分 度 圆 (C) 节 贺 (D) 此 项 圆 

165. 斜 齿 轮 的 法 向 模 数 指 垂直 于 螺旋 齿 的 截面 上 每 齿 所 占 的 ( ) 直径 长 度 。 

(A) 分 度 攻 (B) 基 圆 (C) 齿 项 同 (D) 齿 根 圆 

166. 斜 齿 轮 的 法 向 齿 距 局 =(  )。 

(A) m (B) 1.25m (C) 2.25m (D) Tm 

















167. 在 铣削 和 斜 齿 轮 时 ， 铣 刀 的 齿 形 应 与 斜 齿轮 齿 槽 的 (”) 相同 。 
(A) 端面 从 形 (B) 端面 截 形 (C) 法 向 截 形 (D) 法 向 上 亏 形 
168. 在 立 式 铣床 上 铣削 斜 贞 轮 对 刀 时 ， 应 揪 动 (”) 手柄 ， 使 铣 刀 氛 到 工作 表面 。 






































(A) 纵向 (B) 横向 (C) 垂 向 (D) 主轴 

169. 铣 前 斜 齿轮 时 ， 分 度 头 通常 应 安装 在 工作 人 台 (”) T 形 槽 右 侧 项 端 处 。 

(A) 中 间 (B) 内 侧 (C) 外 侧 (D) 以 上 任意 
170. 斜 齿轮 加 工时 ， 铣 完 第 一 条 槽 后， 应 使 工作 台 下 降 一 段 距离 ,然后 ( ” ) 退 





出 工件 ， 分 度 后 ， 再 上 升 至 原 位 铣 第 二 条 槽 。 






































(A) 垂 向 (B) 横向 (C) 纵向 (D) 快速 

171. 齿 条 的 齿 距 计算 公式 为 p=( )。 

(A) m (B) 1.25m (C) 2m (D) mm 

172. 斜 齿 条 的 端面 齿 距 p,=(  )。 

(A) cosB/Tm (B) mcosB/m (C) mm/eosB (D) m/(cosB™r) 

173. 当 齿 条 精度 要 求 不 高 时 ， 一 般 采 用 (”) 号 齿轮 铣 刀 铣 前 。 

(A) 5 (B) 6 (C) 7 CD 

174. 采用 横向 刀 架 或 专用 铣 头 加 工 此 条 时 ， 当 mm= lmm 时 ， 常 用 齿轮 铣 刀 的 外 和 色 
取 ( ) mm。 

(A) 45 (B) 50 (C) 55 Co 


175. 当 用 专用 铣 刀 加 工 齿 条 时 ， 铣 刀 直 径 可 做 得 (”)， 故 可 安装 在 万 能 铣 头 上 。 
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(A) 较 小 (B) 小 一 些 (C) 大 一 些 (D) 足够 大 
176. 加 工 齿 条 时 ， 若 采用 (”) 铣 刀 ， 可 直接 安装 在 立 铣 头 上 。 

(A) 盘 形 齿轮 (B) 仿 形 (C) 指 形 齿 轮 (D) 立 

177. 加 工 直 齿 条 用 刻度 盘 法 移 距 ， 刻 度 盘 每 次 转 过 的 格 数 K= ( )。 

(A) 0.05/(mm) (B) m7/(0.05m) (C) mm/0.05 (D) 0.057/m 
178. 由 于 齿 条 精度 较 高 ， 需 分 粗 、 精 铣 两 次 进行 ， 精 铣 加 工 余 量 约 为 (”) mm。 
(A) 0.2 (B) 0.3 (C) 0.4 (D) 0.5 

179. 齿 条 粗 铣 后 ， 测 得 弦 齿 厚 余 量 为 Imm， 则 补充 切 齿 深度 为 (”) mm。 

(A) 1 (B) 1.37 (C) 1. 46 (D) 1.72 

180. 工件 偏转 铣 右 旋 齿 条 时 ，( “ ) 转 过 B 角 。 

(A) 右 旋 齿 条 应 逆 时 针 (B) 右 旋 齿 条 应 顺 时 针 

(C) 工作 台 应 逆 时 针 (D) 工作 台 应 顺 时 针 

181. 转动 工作 台 用 纵向 移 距 法 铣 左 旋 斜 齿 条 时 ，(  ) 转 过 BB 角 。 

(A) 工作 台 应 逆 时 针 (B) 工作 台 应 顺 时 针 

(C) 工件 应 逆 时 针 (D) 工件 应 顺 时 针 

182. 对 于 和 斜 齿 条 检测 时 ， 应 在 齿 的 (”) 上 测量 。 

(A) 表面 (B) 齿 疝 (C) 端面 (D) 法 向 

183. 采用 工件 偏 斜 装 夹 铣 斜 齿 条 时 ， 移 距 尺 寸 为 斜 齿 条 的 ( ) 。 

(A) 齿 距 (B) 跨 齿 距 (C) 端面 齿 趾 (D) 法 向 齿 距 
184. 铣削 三 面 刃 铣 刀 端面 齿 槽 时 ， 为 保证 由 周边 向 中 心 首 铣 ， 应 选用 (”) 单 角 








铣 刀 铣削 。 


































































































(A) 左 切 (B) 右 切 (C) 左 切 和 右 切 (D) 反 癌 

185. 为 了 调整 计算 比较 简便 ， 通 常 选用 (”) 铣 刀 加 工 直 齿 槽 。 

(A) 单 角 (B) 双 角 (C) 三 面 丸 (D) 锯 片 

186. 加 工 圆 柱 面 直 齿 刀具 齿 槽 表面 的 (”) 要 求 较 小 。 

(A) 平面 度 (B) 平行 度 (C) 表面 结构 值 ”(D) 位 置 度 
187. 加 工 圆柱 面 直 具 刀具，( ”) 和 齿 深 精度 要 求 较 高 。 

(A) 齿 根 角 (B) 齿 面 角 (C) 齿 形 角 (D) 齿 槽 角 
188. 用 双 角 铣 刀 加 工 齿 槽 (” )。 

(A) 端面 齿 (B) 圆柱 面 螺旋 齿 

(C) 圆锥 面 直 此 (D) 圆柱 面 直 此 








189. 为 了 使 调整 和 计算 比较 简便 ， 在 铣削 圆柱 直 齿 刀具 的 直 齿 槽 时 通常 采用 ( )。 

(A) 双 角 铣 万 (B) 单 角 铣 刀 (C) 三 面 刃 铣 刀 (D) 盘 形 铣 刀 

190. 用 双 角 铣 刀 加 工 前 角 y,=0° 的 齿 槽 时， 必须 使 工作 铣 刀 的 刀 尖 与 工件 中 心 偏 
移 ， 偏 移 量 $ 称 横向 偏 移 量 ,， 由 (”) 式 求 得 。 

(A) S$S=(D/2-h)tand (B) $=(D/2-h)cosd 

(C) S$S=(D/2+h ) sin6 (D) S$S=(D/2-h)sind 
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191. 用 不 对 称 双 角 铣 刀 铣削 前 角 y.=0? 的 直 齿 槽 ， 铣 刀 的 ( ) 应 对 准 工件 中 心 ， 
与 工件 弧 项 轻 捧 接触 ， 铣 出 一 浅 痕 ， 确 保 铣 刀 与 工件 相对 位 置 的 准确 性 。 


























(A) 中 心 (B) 小 锥 面 角度 中 心 
(C) 前 角 中 心 (D) 刀 尖 








192. 用 双 角 铣 刀 加 工 前 角 y,>0° 的 齿 槽 时 ， 工 作 狗 刀 刀 尖 与 工件 中 心 偏 移 距 离 $ 的 
计算 公式 是 ( )。 



























































(A) S$S=(D/2)sin(6+y,) thsind (B) $=(D/2)cos(6-Yy,) -hcosd 
(C) $=(D/2)tan(6-Yy,)—htand (D) $=(D/2)sin(6-Yy,) -hsind 
193. 加 工 圆 柱 面 直 齿 思 具 为 口 校 边 的 (”) 要 求 合适 。 

(A) 宽度 (B) 长 度 (C) 高 度 (D) 深度 
194. 用 单 角 钳 刀 铣 具 模 ， 要 根据 齿 槽 角 和 ( ” ) 来 选择 相应 廓 形 的 单 角 铣 刀 。 
(A) 工件 外 径 (B) 槽 底 直 径 

(C) 槽 宽 (D) 槽 底 圆 弧 半 径 


195. 用 单 角 铣 刀 兼 铣 齿 槽 齿 背 时 ， 当 计算 出 转角 由 的 数值 后 ， 还 须 换 算 成 (”)， 
以 便 操 作 使 用 。 
(A) 分 度 盘 孔 距 (B) 分 度 头 刻 度 盘 数值 
(C) 分 度 盘 孔 数 (D) 分 度 手 柄 转 数 
196. 用 单 角 铣 刀 铣削 前 角 y。>0? 的 齿 槽 时 ， 单 角度 铣 刀 的 端面 与 工件 中 心 偶 移 的 距 
离 3 计算 公式 是 ( )。 


D D D 
(A) S= Tsiny, (B) 5= 7 siny, (C) $= Cosy, (D) $= tany, 


197. 用 单 角 铣 刀 铣 完 铣 刀 雌 权 后 ， 可 直接 用 其 加 工 齿 背 ， 但 必须 将 工件 转动 一 个 
角度 少 ， 该 角度 的 计算 公式 为 ( )。 

(A) 由 =90*+ 单 角 铣 刀 廊 形 角 6- 刀具 齿 背 角 aw, -工件 前 角 7 

(B) 由 =90?"- 单 角 铣 刀 廊 形 角 b+ 刀具 齿 背 角 w+ 工件 前 角 y。 

(C) 由 =90?- 单 角 铣 刀 廓 形 角 6- 刀具 睦 背 角 a -工件 前 角 y， 

(D) 小 =90?*+ 单 角度 铣 刀 廓 形 角 0,+ 刀 具 齿 背 角 w+ 工件 前 角 y， 

198. 使 用 双 角 铣 刀 铣 齿 槽 ， 为 了 使 偏 移 量 少 一 些 ， 一 般 采 用 (”) 锥 面 为 ， 切削 
被 加 工 刀 具 的 前 刀 面 。 

































































(A) 不 双 称 双 角 铣 刀 的 小 角度 (B) 不 对 称 双 角 铣 刀 的 大 角度 

(C) 对 称 双 角 铣 刀 的 小 角度 (D) 对 称 双 角 铣 刀 的 大 角度 

199. 用 双 角 铣 刀 铣 齿 槽 时 ， 所 选用 的 铣 刀 (”) 及 刀 尖 圆 弧 均 应 符合 工件 槽 形 
要 求 。 

(A) 前 角 (B) 后 角 (C) 刃 倾 角 (D) 廓 形 角 





200. 铣 前 螺旋 槽 时 ， 分 度 头 的 定位 键 应 安装 在 (”) 内 ,这样 刀具 对 好 中 心 后 ， 
再 旋转 工作 台 角 度 ， 中 心 不 会 变 。 

(A) 分 度 头 底面 (B) 工作 台中 央 了 T 形 村 

(C) 工作 台面 (D) 导轨 
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201. 铣削 导 程 小 于 60mm 的 螺旋 槽 时 ， 由 于 工作 台 (”) 移动 时 ,会 使 分 度 头 回 
转 过 快 ， 容 易 造成 铣削 时 打 刀 ， 铣 出 的 槽 侧面 不 光 ， 这 时 将 工作 人 台 由 机 动 进 给 改 为 





手动 。 








(A) 垂直 (B) 横向 (C) 纵向 (D) 纵向 和 横向 
202. 如 果 铣 多 头 螺 旋 槽 ， 则 应 在 铣 完 一 条 槽 后 ， 利 用 分 度 装 置 ， 把 工件 转 过 (  ) 





















































转 ， 再 犹 下 一 条 槽 。 




































































(A) 40/z (B) 1/z (C) z/40 (D) 1/(40z) 

203. 钳 螺 旋 模 时， 分 度 头 的 传动 系统 ， 尤 其 是 (”) 应 加 是 润滑 油 ， 以 减少 磨损 。 
(A) 蜗轮 (B) 蜗杆 (C) 蜗杆 传动 副 (D) 分 度 盘 

204. 钳 削 螺旋 槽 时， 交换 齿轮 选择 后 ， 从 动 轮 装 在 (”) 上 。 

(A) 分 度 头 主轴 (B) 分 度 头 侧 轴 ”(C) 工作 台 丝 枉 (D) 铣床 主轴 

205. 铣 左 螺旋 槽 时 ， 中 间 轮 的 个 数 应 使 工件 的 旋转 方向 与 工作 台 ( ) 的 旋转 方 








向 相反 。 




























































































(A) 纵向 (B) 横向 (C) 左旋 (D) 右 旋 

206. 在 圆柱 面 上 上， 圆柱 螺旋 线 的 切线 与 通过 切 点 的 圆柱 面 (”) 之 间 所 夹 的 锐角 
称 为 螺旋 角 。 

(A) 直 素 线 (B) 上 素 线 (C) 侧 素 线 (D) 端面 

207. 螺旋 角 与 导 程 角 之 和 等 于 ( )。 

(A) 360。 (B) 180° (C) 90° (D) 0。 

208. 螺旋 线 的 头 数 z、 螺 距 P、 导 程 P, 三 者 关系 为 P=( )。 

(A) P/z (B) z/P (C) 1/(zP) (D) zP 

209. 铣削 等 速 凸 轮 时 ， 分 度 头 和 立 铣 头 相对 位 置 不 正确 ， 会 引起 工件 (”)。 

(A) 升 高 量 不 正确 (B) 工作 形 面 形 状 误 差 大 

(C) 表面 结构 达 不 到 要 求 (D) 导 程 不 准确 

210. 在 铣床 上 用 分 度 头 交换 齿轮 加 工 的 凸轮 是 (”) 凸轮 。 

(A) 等 加 速 (B) 等 减速 

(C) 等 速 (D) 以 上 答案 都 对 

211. 凡是 止 圆 弧 与 凹 圆 弧 相 切 的 部 分 ， 应 先 加 工 ( )。 

(A) 半径 较 大 的 凸 圆 弧 面 (B) 半径 较 小 的 凸 圆 弧 面 

(C) 半径 较 大 的 止 圆 弧 面 (D) 半径 较 小 的 止 圆 弧 面 

212. 在 铣削 型 面 曲线 是 直线 与 圆 弧 相 切 的 工件 时 ， 尽 可 能 做 到 ( ) 铣削 。 

(A) 一 次 连续 。”(B) 分 多 次 (C) 两 次 断 继 ”(D) 分 层次 

213. 凡是 凸 圆 弧 与 凹 圆 弧 相 切 的 部 分 ， 应 先 加 工 ( )。 

(A) 凸 圆 弧 面 (B) 四 圆 弧 面 

(C) 直径 较 大 的 凸 圆 弧 面 (D) 直径 较 小 的 凸 圆 弧 面 





214. 铣削 曲线 外 形 时 ， 应 始终 保持 ( ”) ， 尤 其 是 两 个 方向 进 给 时 
则 容易 折断 铣 刀 或 损坏 工件 。 


， 更 应 注意 ， 


区 


(A) 顺 铣 (B) 逆 铣 (C) 顺 逆 交替 〈D) 不 受 限 制 
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215. 采用 仿 形 铣 刀 加 工 直线 成 形 面 ， 当 模型 形状 与 工件 相同 时 ， 铣 刀 直 柄 部 直径 
应 ( ) 切削 部 分 直径 。 
(A) 稍 大 于 (B) 等 于 (C) 稍 小 于 (D) 大 于 
216. 利用 仿 形 法 加 工 直线 成 形 面 ， 当 模型 尺寸 与 工 尺寸 相似 时 ， 一 般 采 用 (  ) 
代替 铣 刀 的 圆柱 表面 与 模型 接触 。 
(A) 轴承 (B) 带 (C) 滑轮 (D) 滚轮 
217. 采用 回转 工作 台 和 模型 铣削 直线 成 形 面 ， 铣 刀 柄 部 的 ( ”) 与 模型 工作 面 摩 
擦 严重 。 
(A) 圆柱 面 (B) 圆锥 面 (C) 螺旋 面 (D) 平面 
218. 用 回转 工作 台 和 模型 铣削 直线 成 形 面 的 原理 是 利用 回转 工作 台 的 旋转 和 (  ) 
移动 进行 铣削 。 
(A) 工件 (B) 模型 (C) 甸 思 (D) 工作 台 的 纵向 或 横向 
219. 用 附加 仿 形 装置 铣削 直线 成 形 面 ， 当 模型 与 工件 相等 时 ， 铣 刀 直 径 应 ( ) 
该 轮 直径 。 
(A) 大 于 (B) 等 于 (C) 小 于 (D) 稍 大 于 
220. 用 附加 仿 形 装置 铣削 直线 成 形 面 ， 在 批量 生产 中 ， 若 考虑 铣 刀 的 经 济 性 ， 可 
做 若干 个 适应 不 同 铣 刀 直径 的 ( )。 
(A) 滚轮 (B) 重 锤 (C) 回转 工作 台 (D) 模型 
二 、 判 断 题 (下 列 判 断 正确 的 请 在 括号 中 打 “MV”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “x”) 
) 1. 从 业者 从 事 职业 的 态度 是 价值 观 、 道 德 观 的 具体 表现 。 
) 2. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 
) 3. 奉献 社会 是 职业 道德 中 的 最 高 境界 。 
) 4. 即便 在 市 场 经 济 时 代 ， 也 要 提倡 “ 干 一 行 、 爱 一 行 、 专 一 行 ”。 
) 5. 所 谓 导向 功能 就 是 通过 对 企业 的 领导 者 和 职工 起 引导 作用 。 
) 6. 职业 道德 是 增强 凝聚 力 的 手段 ， 是 协调 职工 、 同 事 关 系 的 法 宝 ， 有 利于 协 
调职 工 和 领导 之 间 的 关系 ， 有 利于 协调 职工 与 企业 之 间 的 关系 。 
) 7. 爱 岗 敬业 是 对 从 业 人 员工 作 态 度 的 首要 要 求 。 
) 8. 从 业者 必须 具备 遵 纪 守 法 、 廉 洁 奉公 的 道德 品质 。 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
) 
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9. 爱 岗 敬 业 就 是 要 工作 勤奋 努力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尽 责 。 

10. 生产 中 可 自行 制订 工艺 流程 和 操作 规程 。 

11. 在 日 常 接待 工作 中 ， 对 竺 不 同 服务 对 象 ， 采 取 一 视 同 仁 的 服务 态度 。 
12. 工具 、 夹 具 、 刀 具 、 量 具 要 放 在 工作 人 台 上 。 

13. 职工 在 生产 中 ， 必 须 集 中 精力 ， 严 守 工 作 岗 位 。 

14. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 ， 提 高 工作 效率 。 

15. 国家 标准 中 规定 ， 图 样 中 的 字体 应 写成 仿宋 体 。 

16. 斜视 图 主要 是 用 来 表达 机 件 上 倾斜 部 分 的 实 形 ， 所 以 其 余部 分 也 必须 全 
































部 夯 出 。 
(”) 17. 基准 孔 的 公差 带 可 以 在 零 线 下 侧 。 
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运动 ， 








. 提高 零件 的 表面 质量 ， 可 以 提高 间 辽 配合 的 稳定 性 或 过 盘 配 合 的 连接 





. 热处理 能 够 提高 零件 加 工 质量 ， 减 小 刀具 磨损 。 
回 火 能 


够 获得 工件 所 需要 的 组 织 和 性 能 。 








. 常用 的 化 学 热处理 方法 有 渗 碳 、 渗 氮 、 碳 氮 共 渗 、 渗 金属 等 。 
. 超 硬 铝 7A04 可 用 作 承 力 构 件 和 高 载荷 零件 ， 如 飞机 上 的 大 梁 等 。 
. 在 普通 黄 铜 中 加 入 其 他 合金 元 素 形 成 的 合金 ， 称 为 特殊 黄 铜 。 











承 合金 应 具有 良好 的 磨合 性 。 





. 有 机 硅 塑料 是 热塑性 塑料 。 



































氟 橡 胶 的 工作 温度 在 以 下 ， 并 且 ， 其 耐 油 、 耐 高 真空 、 耐 蚀 性 低 于 其 他 














. 按 齿 轮 形状 不 同 可 将 齿轮 传动 分 为 圆柱 齿轮 传动 和 锥 齿轮 传动 两 类 。 
. 铣床 是 指 主 要 用 铣 刀 在 工件 上 加 工 各 种 表面 的 机 床 。 通 常 铣 刀 的 旋转 运 








工件 和 铣 刀 的 移动 为 进 给 运动 。 





. 铣床 的 维护 保养 工作 认真 与 否 ， 不 会 直接 影响 铣床 的 精度 和 使 用 寿命 。 
. 常用 高 速 钢 的 牌号 有 T7 。 

. 硬 质 合 金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 削 效 率 低 。 

. 角度 铣 刀 : 用 于 铣削 成 一 定 角 度 的 沟 槽 ， 只 有 单 角 铣 刀 一 种 。 

. 精 铣 外 花 键 成 批 生产 时 ， 可 用 专用 的 外 花 键 成 形 铣 刀 加 工 。 

. 在 和 矩形 工件 上 铣 台阶 或 沟 枝 时 ， 先 铣 台阶 或 沟 槽 ， 再 铣 和 矩形 。 

. 常用 固体 润滑 剂 不 可 以 在 高 温 高 压 下 使 用 。 
. 切削 液 只 具有 冷却 、 润 滑 作 用 。 

37. 






























































液压 泵 是 以 空气 压力 作为 工作 介质 ， 利 用 空气 压力 来 传递 动力 和 进行 控 


制 的 一 种 传动 方式 。 


HY NN EY NY NN WY 


准则 。 
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38. 
39. 
40. 
41. 
42. 
43. 
44. 
45. 
46. 
47. 


48. 








液压 泵 按 其 输 油 方 向 能 否 改变 分 为 低压 泵 、 中 压 泵 和 高 压 泵 。 

承受 铣削 力 较 大 的 夹具 应 选用 组 合 夹具 。 

常用 百 分 表 的 示 值 范围 有 0~3mm，0~5mm，0~10mm 三 种 。 

万 能 角度 尺 的 测量 角度 在 230° ~320° 范 围 内 ,不 用 装 直角 尺 和 直 尺 。 

对 于 薄 壁 管子 和 精 加 工 过 的 管子 ， 必 须 直接 装 夹 在 台 虎 钳 上 锯 前 。 

销 较 深 的 孔 时 ， 不 一 定 要 常常 退出 钻头 清理 切 悄 。 

硬 质 合金 机 用 铵 刀 用 来 高 速 贸 前 和 匀 前 硬 材料 。 

胸 外 挤 压 不 适用 于 有 呼吸 、 有 心跳 的 触电 者 。 

工具 、 夹 具 、 器 具 应 放 在 专门 地 点 。 

企业 的 质量 方针 是 每 个 技术 人 员 (一 般 工人 除外 ) 必须 认真 贯彻 的 质量 
















































































迟到 的 承诺 对 于 要 约 人 仍 属于 承诺 ， 如 果 要 约 人 拒绝 ， 则 有 义务 立即 将 


承诺 迟到 的 情况 通知 承诺 人 。 
) 49. 在 卧 式 铣床 上 铣 平行 面 装 夹 工件 时 ， 可 采用 定位 键 定 位 ， 使 基准 面 与 横 
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第 2 部 分 试 题 库 “ S55- 





向 平行 


O 


) 50. 


铣床 一 般 和 运转 500h 后 ， 应 进行 一 级 保养 。 








) 51. X5032 型 铣床 主轴 的 下 半 部 分 随 主轴 套 简 的 轴 向 移动 范围 是 70mm。 


) 32 


主轴 轴承 间隙 调整 完毕 后 ， 一 般 用 200N 的 力 推拉 主轴 ， 轴 向 窜 动 量 在 





出 


0.015mm 的 范围 内 变动 为 合适 。 


( 
( 
( 
( 


) 53. 
) 54. 
) 55. 
) 56. 





调整 铣床 工作 台 灸 条 的 目的 是 为 了 调整 工作 台 与 导轨 的 间 阶 。 

顺 铣 时 ， 在 丝 杠 工作 行程 的 范围 内 轴 向 间 孙 应 不 大 于 0. 05mm。 

进 给 变速 操纵 机 构 采 用 的 是 孔 盘 变速 操纵 机 构 。 

X6132 型 铣床 的 垂直 进 给 速度 只 相当 于 纵向 进 给 速度 的 1/3， 其 范 














mn 
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为 8~400mm/min。 


( 
( 





( 
( 
( 
作用 下 
( 


给 量 ， 


) 57. 
) 58. 
) 59. 
) 60. 
) 61. 


的 变形 。 


) 62. 


影响 最 小 的 是 切 前 速度 。 试 验证 明 ， 当 背 吃 思量 增加 一 倍 时 ， 主 切 前 力 














X6132 型 铣床 的 主 电动 机 安装 在 铣床 床 身 的 后 部 。 

X8126 型 铣床 中 的 “81” 表示 平面 仿 形 铣床 。 

加 工 罕 的 沟 柳 (如 宽度 <8mm) 时 ， 应 采用 盘 形 铣 刀 加 工 。 

用 硬 质 合 金 铣 刀 粗 铣 45 钢 正 火 料 时 ， 铣 削 速 度 应 控制 为 80~ 120mymin。 
精 铣 时 ， 限 制 进 给 量 的 主要 因素 是 加 工 精度 、 表 面 结构 和 工件 在 切削 力 





















































岩 





切削 用 量 中 ， 对 切削 力 影 响 最 大 的 是 背 吃 刀 量 (切削 深度 )， 其 次 是 i 
也 增加 一 





倍 ; 但 是 进 给 量 增 加 一 倍 时 ， 主 切削 力 只 增加 50% ~80%。 
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( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
( 
的 两 面 i 
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) 63. 


行 调整 
) 79. 




















锯 片 铣 刀 和 盘 形 槽 铣 刀 的 副 俩 角 一 般 只 有 30' 左 右 。 
. 面 铣 刀 主 俩 角 的 变化 ， 影 响 主 切削 刃 参 加 铣削 的 长 度 ， 并 能 改变 切削 的 









































65 后 角 的 主要 作用 是 减少 后 刀 面 与 基 面 之 间 的 摩擦。 

. 成 形 铣 刀 为 了 保证 刃 磨 后 齿 形 不 变 ， 一 般 都 采用 尖 齿 结构 。 

. 用 开 类 硬 质 合 金 刀具 适用 于 各 类 钢材 ， 尤 其 是 锻 铸 件 表皮 的 粗 加工 。 

. 用 碳 素 工具 钢 制造 的 刀具 热处理 湾 透 性 差 、 变 形 大 、 易 湾 裂 。 

. 燕尾 槽 的 加 工 关键 是 两 斜面 的 宽度 尺寸 要 求 。 

. 工 形 槽 铣削 时 切削 条 件 差 ， 所 以 应 选用 较 小 的 进 给 量 和 较 低 的 切削 速度 。 
. V 形 槽 的 中 心平 面 应 对 称 于 工件 的 基准 面 。 

. 燕尾 槽 铣削 可 以 采用 分 层 法 进行 加 工 。 

. 燕尾 槽 斜面 的 角度 w 有 4$。、50。、55。、60" 等 多 种 ， 一 般 采 用 55°。 

. 铣削 V 形 槽 时 ， 只 能 采用 单 角 铣 刀 铣 前 V 形 权 。 

. 夹 紧 力 通过 工件 传动 至 端面 造成 工件 变形 和 定位 基准 位 移 。 

. 切断 时 应 尽量 采用 手动 进 给 ， 进 给 速度 要 均匀 ， 不 需要 浇注 切削 液 。 

. 锯 片 铣 刀 选择 不 当 ， 会 直接 影响 罕 槽 的 铣削 质量 。 
. 加 工 键 槽 当 工 件 用 V 形 块 装 夹 时 ， 先 装 好 工件 ， 并 用 百 分 表 接触 V 形 块 
























































饮 前 加 工 多 件 长 度 相同 、 精 度 较 高 的 花 健 轴 时 ， 若 采用 两 顶尖 装 夹 ， 应 


“ 56. 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集 蔡 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





注意 找 正 尾 座 顶 尖 与 分 度 头 顶尖 的 同 轴 度 。 
(”) 80. 如 果 所 加 工 的 键 槽 要 求 工件 轴线 的 位 置 精度 较 高 ， 则 采用 自 定 心 虎 钳 装 


夹 工件 。 


( ) 81. 键 槽 钳 思 用 蚀 


不 变 。 









































E 后 ， 重 磨 时 ， 只 需 刃 磨 圆周 切 前 为， 因此 重 磨 后 纤 思 直 径 








(”) 82. 在 甲 式 铣床 上 用 压板 装 夹 工件 加 工 垂直 面 ， 铣 削 时 ， 应 使 铣削 力 指向 工 


作 人 台 人 台面 








( ) 83. 如 工件 基准 面 与 固定 钳 口 不 贴 合 ， 则 擦 净 固 定 钳 口 与 基准 面 ， 再 在 活动 


钳 口 处 安置 一 根 圆 棒 ， 方 可 保证 垂直 度 。 



































( ) 84. 在 轴 上 铣削 半圆 键 槽 时 ， 不 论 使 用 哪 一 种 夹具 进行 装 夹 ， 都 必须 将 工件 
的 轴线 找 正 到 与 机 床 进 给 方向 一 致 。 
( ) 85. 加 工 尺寸 精度 和 位 置 精度 要 求 较 高 的 键 柳 时 ， 最 好 采用 粗 铣 和 精 铣 两 道 

















工序 。 














86. 铣削 通 式 键 槽 通常 选用 立 铣 刀 加 工 。 


88. 加 工 较 罕 的 敞开 式 沟 权 ， 
89. 封闭 环 的 上 极限 偏差 等 于 所 有 增 环 的 上 极限 偏差 之 和 减 去 所 有 减 环 的 下 


( 
极限 仿 差 之 和 。 











( ) 
(”) 87. 铣削 时 有 “让 刀 ” 现 象 ， 使 沟 槽 的 位 置 (或 对 称 度 ) 不 准 。 
( ) 

) 























成 批 生 产 时 采用 盘 形 槽 铣 刀 加 工 。 


























( ) 90. 加 工 封闭 式 直 角 沟 槽 的 铣 刀 有 两 大 类 ， 一 类 是 立 铣 刀 ， 一 类 是 键 模 铣 刀 。 
采用 试 切 法 加 工 工件 ， 在 粗 铣 后 一 般 不 能 一 次 就 准确 地 调整 到 精 铣 位 置 。 


( ) 91. 
( ) 92. 











FE 面 切 前 为。 











( ) 93. 
) 94. 
( ) 95. 
) 96. 
97. 


98. 
99. 


Sa a Se Ma 


( ) 101. 
侧 的 表面 结构 。 





铣 























用 组 合 铣削 法 加 工人 台阶 时 ， 两 把 三 面 刃 铣 刀 的 直径 应 相同 ， 最 好 两 把 锁 
刀 同 时 加 工 圆 村 








削 人 台阶 和 沟 槽 时 ， 一 般 都 采用 立 铣 刀 和 盘 形 铣 刀 加 工 。 








刻 线 的 座 浅 程度 随 刀 尖 大 小 、 工 件 材料 性 质 和 刻 线 政 密 不 同 而 有 变化 。 
圆锥 面 刻 线 使 用 的 是 平面 直线 移 距 刻 线 。 








在 圆柱 端面 











端 铣 时 ， 铣 床 主轴 与 进 给 





进行 问心 形 等 分 刻 线 时 ， 应 采用 主轴 交换 齿轮 法 直线 移 距 























给 方向 不 垂直 会 造成 平面 度 超 差 。 

















铣削 圆柱 上 角度 面 的 难 





点 是 角度 面 的 位 置 控制 与 检测 。 


对 端 铣 法 和 周 铣 法 都 可 以 加 工 的 角度 面 应 尽量 采用 端 铣 法 。 


100. 加 工 外 花 键 工件 装 夹 后 ， 要 用 百 分 表 校正 径 向 圆 跳 动 和 侧 素 线 的 俩 








铣削 外 花 键 时 之 所 以 选择 直径 较 小 的 直 再 三面 刃 铣 刀 ， 目 的 是 要 保证 键 


























( ) 102. 花 键 轴 和 平 键 、 半 圆 键 、 斜 键 作用 一 样 ， 都 是 传递 机 械 转 矩 的 。 

( ) 103. 用 两 把 三 面 刃 铣 刀 组 合 铣 前 外 花 键 ， 铣 刀 之 间 的 垫圈 厚度 太 十 应 等 于 外 
花 键 的 键 宽 尺 寸 。 

( ”) 104. 硬 质 合 金 组 合 铣 刀 盘 常 用 于 批量 较 大 的 花 键 精 加 工 。 











第 2 部 分 试 题 库 “5S7， 





( ) 105 
件 中 心 位 置 。 


当 
尝 
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DD 0 0 
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为 55 
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工件 轴 心 。 
( ) 130 


106. 
107. 
108. 
109. 
110. 


111. 
112. 
113. 
114. 
115. 
116. 
117. 
118. 
119. 
120. 
121. 
122. 
123. 
124. 
125. 


) 126. 
) 127. 
) 128. 
) 129. 





由 于 刻 线 线条 细 ， 因 此 在 圆柱 面 上 刻 线 时 ， 刻 线 刀 刀 尖 不 一 定 要 对 准 工 














匀 前 用 量 是 指 镑 前 加 工时 的 背 吃 思量 、 进 给 量 、 转 速 。 

通常 负 前 外 圆 、 孔 等 对 称 表面 的 加 工 余 量 用 双边 值 表示 。 

负 刀 头 在 铀 杆 内 的 安装 倾斜 角 5 一 般 取 10°~45°。 

利用 数 显 装置 控制 孔 中 心 距 ， 其 精度 可 达到 0. 0001mm。 

键 平行 孔 系 时 ， 选 择 炙 刀 杆 应 根据 最 小 直径 的 孔 去 选择 有 足够 刚性 的 刀 














在 立 式 铣床 上 铀 椭圆 孔 时 ， 装 夹 工件 应 使 枯 圆 得 轴 与 工作 台 纵 向 平行 。 
在 铀 孔 退 刀 时 ， 应 使 刀 尖 指向 操作 者 从 而 不 至 于 在 孔 壁 上 拉 出 刀 痕 。 
微调 式 偿 刀 杆 馆 刀 伸 出 尺寸 是 通过 刻度 及 精密 螺纹 来 进行 微调 的 。 

炙 刀 的 主 偏 角 在 铀 阶 台 孔 时 取 90" 。 

在 铣床 上 铀 坐标 孔 系 时 ， 孔 的 数量 越 多 ， 孔 距 的 累积 误差 就 越 大 。 

铵 铸铁 件 时 加 煤油 会 使 孔径 扩大 。 

铵 圆锥 孔 时 ， 必 须 先 按照 大 端 直径 外 出 圆柱 孔 ， 才 可 以 铵 削 。 

贸 孔 时 由 于 贸 前 余 量 一 般 较 小 ， 因 此 贸 孔 能 纠正 孔 的 位 置 精度 。 

贸 孔 时 两 手 用 力 不 均 匀 会 使 孔径 缩小 。 

手 用 铵 刀 的 柄 部 都 做 成 方 桦 。 
用 中 心 钻 钻 定位 锥 坑 时 ， 主 轴 转 速 应 为 235~600rmin。 

当 钻头 直径 小 于 5mm 时 ， 应 选用 很 低 的 转速 。 

扩 孔 时 的 切削 速度 比 钻 孔 的 切削 速度 低 。 

销 孔 时 的 背 吃 刀 量 是 钻头 直径 的 1/3。 

麻花 钻 丸 磨 后 两 个 主 切削 丸 应 该 对 称 ， 且 刃 口 长 度 要 一 样 ， 横 刃 斜 角 





















































标准 麻花 钻 的 项 角 为 118°+2°。 

扩 孔 要 求 精度 较 好 时 ， 底 孔 直 径 可 扩大 为 扩 孔 直径 的 80% ~90% 。 

划 线 销 孔 的 目的 就 是 外 出 网 样 规定 斥 才 的 孔 。 

用 单 角 锁 刀 铣削 锯齿 形 离合 器 ， 对 刀 时 应 使 刀具 的 端面 侧 刃 准确 地 通过 



































铣削 尖 齿 形 齿 离合 器 时 ， 由 于 齿 模 角 铣 得 太 小 ， 会 引起 一 对 离合 器 接合 





后 接触 齿 数 太 少 或 无 法 笛 入 。 


( ) 131. 


铣削 尖 齿 形 离 合 器 ， 分 度 头 主轴 必须 仰 起 一 个 角度 a， 其 中 cosa = tan 


(90°/z)cot (0/2)。 









































(”) 132. 加 工 等 边 尖 齿 形 离 合 器 所 用 双 角 铣 刀 的 角度 9 必须 等 于 柳 形 角 <e。 

(”) 133. 利用 三 面 刃 铣 刀 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 吉 本 底 时 ， 必 须 使 三 面 刃 铣 刀 的 侧 
刃 偏离 中 心 一 个 距离 。 

( ) 134. 利用 三 面 刃 铣 刀 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 吉 本 底 时 ， 必 须 使 三 面 刃 铣 刀 的 侧 
刃 偏离 中 心 一 个 距离 。 
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铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





( ) 135. 
工件 轴线 。 
( ) 136. 


工件 齿 侧 中 心 线 。 


( ) 137. 


狗 


狗 


狗 


前 梯形 等 高 齿 离 合 絮 时 ， 


削 梯 形 等 高 齿 离 合 器 ， 铣 刀 每 行程 可 铣 出 相 邻 两 齿 侧 。 


削 梯 形 等 高 齿 离 合 器 对 刀 时 应 使 梯形 槽 成 形 铣 刀 轮廓 形 的 对 称 线 对 准 











应 使 铣 刀 侧 太 上 离 刀 此 顶 TV2 外 的 天 点 通过 























( ) 138. 梯形 收缩 上 从 5 离合 器 的 齿 顶 及 齿 槽 的 中 心 线 均 偏离 离合 絮 的 轴线 。 


( ) 139. 





狗 

















削 梯 形 等 高 齿 离 合 器 ， 铣 刀 的 刀 尖 角 等 于 离合 器 的 槽 形 角 。 


( ) 140. 为 了 保证 偶数 齿 矩 形 离 合 器 的 齿 侧 留 有 一 定 的 间隙， 一 般 齿 槽 角 比 齿 面 


角 铣 大 4"~6?"。 





( ) 141. 铣削 矩形 偶数 睦 离合 属 时 ， 每 次 进 给 可 同时 铣 出 两 个 夫 的 相同 侧面 
( ) 142. 用 盘 形 铣 刀 铣削 天 形 偶数 齿 离 合 避 时 ， 铣 刀 端 面 丸 的 平 


轴线 。 














O 


面 要 通过 工件 

















( ) 143. 铣削 奇数 齿 和 矩形 离合 器 时 ， 经 过 第 z+1/2 次 进 给 铣削 后 ， 可 铣 出 第 一 个 


齿 形 。 


(”) 144. 由 于 离合 器 一 般 是 以 齿 形 作为 装 丁 


内 和 孔 的 圆 跳动 。 
( ) 145 
心 。 
( ) 146. 


EE 


( ) 147 
的 一 点 收缩 。 

( ) 148 
刀 铣 前。 


. 用 立 铣 刀 铣 削 和 矩形 奇数 齿 离 合 咒 ， 对 刀 时 应 使 铣 刀 圆柱 切削 刃 通 


铣 前 奇数 齿 离 合 吉 时 ， 


. 为 了 保证 离合 器 的 齿 在 径 向 贴 合 ， 





基准 的 ， 所 以 要 保证 工件 的 全 跳动 和 








过 工件 











的 宽度 应 小 于 工件 此 部 孔径 处 的 


齿 村 


三 面 刃 铣 刀 


其 齿 形 都 应 通过 本 身 轴线 或 向 轴线 上 





. 锯 形 齿 离合 器 的 整个 齿 形 是 向 轴线 上 一 点 收缩 ， 链 前 时 一 般 采 用 单 角 狗 





(”) 149. 在 铣床 上 加 工 直 齿 圆 柱 齿 轮 ， 表 面 粗糙 度 值 一般 为 Ra3. 2pm。 
( ) 150. 标准 盘 形 铣 刀 刀 号 ， 当 模 数 为 1~8mm 时 分 成 8 组 。 


( ) 151 











. 铣 一 个 24 齿 的 齿轮 ， 即 每 次 分 度 应 在 39 孔 的 孔 圈 内 摇 1 转 零 26 个 











(”) 152. 加 工 直 齿轮 时 ， 要 严格 保证 前 后 顶尖 的 轴线 连 线 与 工作 台面 平行 。 


( ) 153 


度 圆周 上 的 弧 长 。 
斜 耸 轮 的 分 度 圆 直径 计算 时 采用 法 向 模 数 。 

和 斜 齿 轮 齿 槽 的 法 向 截 形 是 一 个 椭圆 。 

铣削 斜 齿 轮 时 ， 分 度 头 主轴 紧 固 手柄 及 孔 盘 紧 固 螺钉 必须 松 开 。 


154. 
155. 
156. 
1.37; 
158. 
159. 
160. 


HY NN EN EN EN WN 
St Ne a Ns Ma Ne Mt 


加 工 一 件 z = 





. 斜 齿轮 的 端面 齿 距 是 指 在 垂直 于 轴线 的 平面 上 ， 相 邻 两 齿 的 对 应 点 在 分 


























30,，m =3mm 的 直 此 条， 其 齿 距 为 8. 74mm。 


大 模 数 的 齿 条 可 用 模 数 较 大 的 齿轮 铣 刀 加 工 。 


加 工 齿 条 时 ， 


铣削 斜 齿 圆 村 


若 采用 指 形 铣 刀 ， 可 直接 安装 在 立 铣 头 上 。 
FE 齿 轮 时 ， 应 按 当量 具 数 选取 铣 刀 齿 数 。 
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( ) 161. 转动 工作 台 铣 斜 齿 条 时 ， 工 件 装 夹 应 使 工件 侧面 与 纵向 移 距 方向 平行 。 

(”) 162. 直 齿 条 粗 铣 时 ， 一 般 纵向 工作 台 实 际 移动 比 理论 计算 值 略 多 。 

( ) 163. 利用 专用 交换 齿轮 法 适用 于 加 工 各 种 不 同 模 数 的 从 条 ， 精 度 比 孔 盘 法 
高 ， 操 作 也 简便 。 
164. 直 齿 条 在 精 铣 时 加 工 余 量 一般 为 0. Smm 左右 。 

165. 工件 偏 斜 装 夹 铣 斜 齿 条 时 ， 左 旋 齿 条 应 逆 时 针 转 过 6B 角 。 

166. 较 短 的 齿 条 采用 横向 移 距 法 加 工 ， 绝 对 不 能 用 偏 斜 工作 台 来 铣削 。 
167. 铣 刀 的 切削 速度 方向 与 工件 的 进 给 方向 相同 时 ， 称 为 顺 铣 。 

168. 转动 工作 台 铣 斜 齿 时 ， 移 距 太 十 为 斜 齿 条 的 法 向 齿 距 。 

169. 为 了 调整 计算 比较 简便 ， 故 加 工 直 齿 槽 工件 ， 普 遍 使 用 单 角 铣 刀 。 
170. 在 铣削 螺旋 齿 槽 时 ， 双 角 铣 刀 由 于 会 增 大 干涉 量 ， 因 此 很 少 选 用 。 
171. 用 双 角 铣 刀 铣削 前 角 y.=0? 的 齿 模 时， 工作 铣 刀 的 刀 尖 必须 与 工件 中 心 
偏 移 一 个 距离 。 

(”) 172. 用 双 角 铣 刀 加 工 前 角 y。>0? 齿 槽 的 工件 的 铣削 方法 和 步骤 与 单 角 铣 刀 锁 
削 时 相同 ， 只 是 调整 计算 有 所 区 别 。 

( ) 173. 铣削 圆柱 面 直 齿 刀具 时 ， 根 据 齿 槽 角 和 覃 底 圆 弧 半 径 选 择 适当 廓 形 的 单 
角 铣 刀 。 

( ) 174. 用 单 角 铣 刀 铣 齿 槽 齿 背 时 ， 知 计算 得 到 的 转角 由 是 正 值 ， 工 件 应 顺 时 针 
转 过 角度 $。 

( ) 175. 铣 前 角 y。>0? 的 铣 刀 此 槽 时 ， 单 角 铣 刀 端 面 与 工件 中 心 要 侦 移 一 个 距 
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( ) 176. 双 角 铣 刀 是 齿 权 属于 圆柱 面 直 齿 的 刀具 。 
( ) 177. 加 工 圆 柱 螺旋 齿 铣 刀 必 须 按 外 径 计算 导 程 。 
( ) 178. 如 果 铣 多 头 螺 旋 模 ， 则 应 在 铣 完 一 条 权 后 ， 利 用 分 度 装置 ， 把 工件 转 过 
40/z 转 ， 再 铣 下 一 条 模 。 

( ) 179. 铣削 螺旋 槽 时， 工件 回转 一 周 时 ， 铣 刀 相 当 于 工件 在 轴线 方向 移动 的 距 
离 等 于 导 程 的 1/2。 

( ) 180. 铣 右 螺 旋 枢 时 ， 中 间 轮 的 个 数 应 使 工件 的 旋转 方向 与 工作 台 右 旋 丝 杠 的 
旋转 方向 一 致 。 

( ) 181. 铣 螺 旋 模 时， 为 防止 工件 松动 ， 工 件 用 内 和 孔 定 位 时 ， 最 好 用 键 固定 。 

( ) 182. 当 凸 轮 从 动 件 是 偏 置 直 动 圆 盘 凸轮 ， 对 刀 时 应 将 铣 刀 和 工件 中 心 连 线 调 
整 到 与 纵向 进 给 方向 一 致 。 

( ) 183. 铣削 凸 圆 弧 时 ， 由 于 铣削 时 铣 刀 偏 上 的 原因 ， 实 际 调整 时 铣 刀 中 心 与 转 
台中 心 的 距离 应 大 于 铣 刀 半径 与 工件 圆 弧 半径 之 和 。 

( ) 184. 有 一 曲线 外 形 由 凸 圆 绝 、 凹 圆 弧 、 直 线 三 部 分 依次 连接 组 成 。 凸 圆 弧 与 
四 圆 弧 相 切 ， 止 圆 弧 与 直线 相 切 ， 这 时 应 先 加 工 凸 圆 弧 。 

( ) 185. 利用 仿 形 法 加 工 直线 成 形 面 所 采用 的 仿 形 铣 刀 通 常 使 用 柄 部 较 长 的 柄 式 
立 铣 刀 。 



















































































60 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 




















( ) 186. 利用 回转 工作 台 和 模型 铣削 直线 成 形 面 ， 铣 刀 柄 部 与 模型 之 间 的 接触 压 
力 大 小 不 易 稳 定 ， 因 此 加 工 表 面 质量 较 低 。 

( ) 187. 用 附加 仿 形 装置 铣削 直线 成 形 面 ， 为 了 减轻 对 模型 的 摩擦， 和 采用 滚轮 来 
代替 立 铣 刀 的 圆柱 表面 。 

( ) 188. 用 成 形 铣 刀 加 工 长 直线 成 形 面 精 铣 时 ， 可 在 高 速 钢 成 形 铣 刀 刃 口 处 涂 
层 ， 以 延长 刀具 寿命 和 提高 生产 率 。 

( ”) 189. 用 仿 形 法 加 工 成 形 面 时 ， 模 型 上 面 的 深 轮 和 铣 刀 均 安装 在 刀 轴 上 ， 且 铣 
刀 直 径 要 大 于 滚轮 直径 。 

( ) 190. 用 键 槽 铣 刀 和 立 铣 刀 铣 削 封闭 沟 槽 时， 均 不 需 事先 钼 好 落 刀 孔 。 


2.2.2 铣工 (中 级 ) 技能 鉴定 试题 



























































一 、Z 形 压 块 加 工 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-7) 























/1/ 0.015 | 4 八 处 
19-8.021 之 | 0.015 
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0.022 


11 土 


30 土 0.021 

















19 8.021 


30 土 0.021 


上 | 0.025 | 4 LRC 








100-8.03s 
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技术 要 求 





1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 名 称 Z 形 压 块 








2 不许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 
、 材料 45 














3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
工时 4h 

















z 形 志 
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2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 33mmx35mmx105mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

Q 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
































































































































































































































@@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-7) 
和 z 形 压 块 评 分 标准 
分 六 
| 考核 项 目 配 分 评分 标准 个 品 | 扣 分 得 分 | 备注 
， | 准备 | 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 | ”工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 100_0 03s 10 超 差 不 得 分 
3 30+0. 021 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
4 19.0. 0 2 处 | 16 一 处 超 差 扣 8 分 
铣削 
5 | 加工 11+0. 022 2 处 | 16 一 处 超 差 扣 8 分 
6 垂直 度 2 处 | 4 一 处 超 差 扣 2 分 
7 平面 度 8 处 | 16 一 处 超 差 扣 2 分 
8 平行 度 3 处 | 6 一 处 超 差 扣 2 分 
9 Ral.6 10 处 | 10 一 处 超 差 扣 1 分 
10 | 使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 | ”正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
安全 及 | 规定 严重 违规 停止 操作 
其 他 在 规定 时 此 完 
人 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 核 分 员 : 日 期 ; 








62 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





二 、V 形 支 座 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-8) 











25-0.033 
.03 
2419 033 











三 | 0.05 | 4 
























































| 033 




















38 0.025 
































了 上 | 0.05 | 了 





















































技术 要 求 
1 锐 边 用 麻石 倒 钝 C0.3。 
2. 未 注 公 差 按 IT12。 es 是 
3 .不 许 使 用 键 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面。 名 称 V 形 支 座 
4 . 凡 评 分 表面 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 
工时 6h 
V 形 支 座 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 43mmx40mmx55mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 














3) 时 间 定 额 : 6h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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4) 安全 文明 生产 : 
OD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具、 工具 、 夹 具 、 
具 摆 放 整齐 。 
4 评分 标准 ( 见 表 2.8) 
和》 v 形 支 座 评分 标准 
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| 考核 项 目 本 分 评分 标准 和 并“| 扣 分 | 得 分 | 备注 
1 准备 | ”穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 | 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 38_0 5 4 超 差 不 得 分 
3 25.0 68 6 超 差 不 得 分 
4 2 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
5 90e+10' 2 处 | 8 一 处 超 差 扣 4 分 
6 T4003 2 处 | 8 一 处 超 差 扣 4 分 
7 Tote 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
8 | 铣削 | 35.0 0%s 4 超 差 不 得 分 
9 i 50.9.0 4 超 差 不 得 分 
10 Geb 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
11 未 注 公 差 2 按 IT12 检测 ,不 合格 不 得 分 
12 垂直 度 2 处 | 6 一 处 超 差 扣 3 分 
13 对 称 度 3 处 | 9 一 处 超 差 扣 3 分 
14 Ra3.2 26 处 | 5 分 ， 
使 用 正确 使 用 工具 2 [ 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
”| 工具 | 正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
j6 . 规定 严重 违规 停止 操作 
| 规定 时 间 内 完成 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 








三 、 十 字 量 尺 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-9) 
2. 准备 要 求 
1) 毛坯 尺寸 为 55mmx55mmx85mm。 


“64 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 
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|| 0.06 


















































此 面 刻 线 5 6 
刻 线 40 格 ， 深 0.2-0.1 ， 宽 0.1 0 
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5 士 0.027 














80 士 0.03 











[| 50 士 0.025 | 


VW 


























了 | 0.06 














1. 锐 边 用 磨 石 倒 印 C0.3。 

2. 同一 刻 线 长 度 相 等 ， 线 性 公差 为 0.1mm。 

3. 凡 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
4. 不 允许 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 














名 称 十 字 量 尺 
材料 45 
工时 4h 














十 字 量 尺 

2) 工具 、 量 具 、 夹 具 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达 到 图 样 规 定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4 (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-9) 


人 RE) 十 字 量 尺 评分 标准 















































































































































































































































和 考核 项 目 配 分 评分 标准 估 呈 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
”| 工作 | 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 80+0. 03 5 超 差 不 得 分 
3 50+0. 025 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
4 20.9 033 5 超 差 不 得 分 
5 18.0 .007 5 超 差 不 得 分 
6 16+0. 027 5 超 差 不 得 分 
7 15+0. 027 5 超 差 不 得 分 
8 | 和 | 记 线 深 0.2.8， 12 超 差 不 得 分 
9 刻 线 宽 0.1'61 12 超 差 不 得 分 
10 he rd a 超 差 不 得 分 
11 垂直 度 14 处 | 7 一 处 超 差 扣 0. 5 分 
12 平行 度 2 超 差 不 得 分 
13 平面 度 12 处 | 6 一 处 超 差 扣 0.5 分 
14 Ra3.2 14 处 | 7 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
”| 工具 | 十 确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ,严重 违 
并 规定 ee 规 停 止 操作 
ee 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 





四 、 连 接 轴 加 工 


1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-10) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 837mmx120mm ( 见 图 2-11) 。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 
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+0.10 
0 






50 
45 士 0.031 


20 土 0.065 
C1.5 
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$37- 0.039 














~ 








0 
10.5 —0.084 








16 











+0.022 
10 0 


























I 0 
18-0.027 











技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3， 
2. 不 许 使 用 键 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 . 名 称 连接 轴 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 


4. 未 注 公 差 按 IT12。 





工时 4h 














pel 几 ”连接 轴 





3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定额 ,4h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 

















地 
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具 摆 放 整齐 。 






















































































名 称 连接 轴 坯 料 























































































































材料 45 
数量 1 
全 国外” 连接 轴 坯 料 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-10) 
人 ED， 连接 轴 评分 标准 
考核 项 目 配 分 评分 标准 个 品 | 扣 分 得 分 | 备注 
准备 | ”穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 45+0. 031 5 超 差 不 得 分 
3 04 7808 4 超 差 不 得 分 
4 20+0. 065 4 超 差 不 得 分 
5 R20*0. 033 6 超 差 不 得 分 
6 18_.0 007 6 超 差 不 得 分 
7 10.5.0 oe 4 超 差 不 得 分 
8 | 铣 剖 | 10'9%% 5 超 差 不 得 分 
加 工 
9 10+0: 02 2 处 | 16 一 处 超 差 扣 8 分 
10 6+0.048 6 超 差 不 得 分 
11 4.3700 7 超 差 不 得 分 
12 未 注 公 差 2 处 | 2 | 按 IT12 检测 ,一 处 超 差 扣 1 分 
13 对 称 度 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
14 Ra3.2 15 处 | 15 一 处 不 合格 扣 1 分 
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( 续 ) 
| 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
站 结果 
和 使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 | 正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
1。 安全 及 | 规定 严重 违规 停止 操作 
其 他 | ”看 规定 时 间 内 完 
0 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 ， 核 分 员 ; 日 期 : 








五 、 和 矩形 牙 散 离合 器 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-12) 





5X(36 士 10) 
C1.5 z=5 均 布 


TE 
Tl 
Eg 


10 士 0.029 
50 

















技术 要 求 
1. 等 分 公差 0.05mm 。 
2. 齿 根 倒 角 C0.5mm 。 
3. 几 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 名 称 和 矩形 牙 膀 离 合 器 
4. 不 许 使 用 甸 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 材料 45 


工时 4h 





























矩形 牙 措 离合 器 
2. 准备 要 求 
1) 毛坯 尺寸 为 $50mmx50mm ( 见 图 2-13) 。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 
3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定额 ,4h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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4) 安全 文明 生产 : 





2XC1.5 R16 


$50 








VM 











名 条 和 矩形 牙 徐 离 

合 器 毛坯 料 
材料 45 
数量 1 




















[EEE 矩形 牙 嵌 离合 器 毛坯 料 
Q@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 


































































































@) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 工件、 刀具、 工具 、 夹 具 、 量 
有 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-11) 
和 四 算 形 牙 风 离合 器 评分 标准 
| 考核 项 目 配 分 评分 标准 位 吕 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
1 | 准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 | 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 $30+0. 033 6 超 差 不 得 分 
3 中 2070 033 6 超 差 不 得 分 
4 10+0. 029 4 超 差 不 得 分 
5 B00 5 处 | 15 一 处 超 差 扣 3 分 
6 ee 36°+10" 5 处 | 20 一 处 超 差 扣 4 分 
7 | 等 分 公差 0.05mm 18 超 差 不 得 分 
8 Ral.6 1 处 | 4 超 差 不 得 分 
9 Ra3.2 15 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 
10 C1.5 3 处 | 2 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
1 | 使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 | 正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
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( 续 ) 
| 考核 项 目 配 分 评分 标准 位 品 。| 扣 分 | 得 分 | 备注 
国 按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
人 富商 | 规定 严重 违规 停止 操作 
个 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 ， 核 分 员 ， 日 期 : 








六 、 普 通 直 齿 圆 柱 齿轮 、 平 键 加 工 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-14) 
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$102-—0.22 














技术 要 求 
未 注 倒 角 C2。 























数 32 
模 数 mm 3mm 
齿 形 角 20° 
精度 等 级 9-8-8Gj 
齿 圈 径 向 跳动 公差 已 0. 07lmm 
跨 测 齿 数 下 4 
公法 线 平均 长 度 极限 偏差 | 32. 34-0.5 









































名 称 | 普通 直 次 轩 
柱 齿轮 、 平 键 
i 材料 45 
按 心 轴 键 档 配 作 。 工时 4.5h 














普通 直 齿 圆柱 齿轮 和 平 键 
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2. 准备 要 求 
1) 毛坯 备料 ( 见 图 2-15~ 图 2-18) 。 
二 
§ 
© 
12js9 
/Ra 3.2 A 
普通 直 具 加 
1 | 0.03 名 称 ee 
技术 要 求 柱 齿 轮 坯料 
未 注 倒 角 C2。 材料 45 
数量 1 
S 
和 
技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C2。 名 称 心 轴 
2. 热处理 25 一 30HRC 。 Ra 3.2 
3. 备 螺母 与 M27 外 螺纹 配合 。 vy A 材料 45 
数量 1 
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2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 








































































































1/| 0.04 |4 
A 
+ 
5 /Ra 3.2 / 
( ) 
技术 要 求 
锐 边 倒 角 C1。 名 称 垫圈 
材料 45 
数量 1 
技术 要 求 
按 心 轴 键 槽 配 作 。 
名 称 平 键 坏 料 
材料 45 
数量 1 
平 键 坯料 
3. 考核 要 求 














1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 达 到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 上 
具 摆 放 整 齐 。 











由 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-12) 
四 普通 直 齿 圆柱 齿轮 、 平 键 评分 标准 













































































































































































wl 考核 项 目 配 分 评分 标准 个 品 | 扣 分 得 分 | 备注 
准备 | ”穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
”| 工作 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 分 度 圆 弦 齿 高 =3. 06 15 超 差 不 得 分 
3 分 度 圆 弦 齿 厚 =4.71 15 超 差 不 得 分 
20 超 差 不 得 分 
- ， Ra3.2 96 处 | 15 
7 同 轴 度 15 超 差 不 得 分 
30.5 就 3 超 差 不 得 分 
， 1 go 6 超 差 不 得 分 
9 R6 1 超 差 不 得 分 
使 用 ”正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
”| 工具 | 正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
和 . 规定 和 和 和 严重 违规 停止 操作 
i 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 








七 、 尖 齿 槽 铣 刀 


1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-19) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 备料 ( 见 图 2-20~ 图 2-23)。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 ，5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 
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具 摆 放 整 齐 。 





I 18X(10" 士 6') 







18X(12" 士 6') 
Te 









ss 
2XCl 18X(60" 士 107) 











980 士 0.95 














技术 要 求 


1. 棱 边 宽 相 等 ， 线 性 公差 为 0.Imme。 
2. 锐 边 倒 钝 。 
3.R1 圆 弧 按 GB/T 6403.4- m。 


30.31820 























名 称 尖 齿 槽 铣 刀 
材料 45 
工时 5h 








尖 齿 档 铣 刀 
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980 士 0.95 





ES 
Li 























5 
Ra 3.2 
by 
技术 要 求 - 一 一 
未 注 倒 角 C2。 名 称 “| 尖 齿 槽 铣 刀 坯料 
材料 45 
数量 1 















































1. 未 注 倒 角 C1。 
2. 热处理 25~30HRC。 





3. 备 螺母 与 M24 外 螺纹 配合 。 








名 称 心 轴 
材料 45 
数量 1 
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33 / Ra3.2 名 称 垫圈 1 
( ) 
技术 要 求 V/ 材料 45 
锐 边 倒 角 C1。 区 重 
(i #1 
名 称 垫圈 2 
材料 45 
锐 边 倒 角 C1。 数量 1 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-13) 
寺 尖 齿 槽 铣 刀 评 分 标准 
分 六 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 we 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
ja | 
- 作 | 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 60°+10’ 18 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 , 扣 完 为 止 
3 12°+6’ 18 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 , 扣 完 为 止 
4 10°+6’ 18 人 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 , 扣 完 为 止 
铣削 
5 | 加工 1.2+0. 07 18 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 , 扣 完 为 止 
按 GB/T 6403. 4-m 检验 ， 
到 2 一 处 超 差 扣 0.5 分 
棱 边 宽 相 等 ,线性 公差 了 i 
7 0 18 处 12 处 超 差 扣 1 分 , 扣 完 为 止 
8 Ra3.2 18 处 | 9 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 | 备注 
使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 | 正确 维护 工具 3 只 乱 摆 乱 这 扣 3 分 
E 按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 和 5 分 ， 
安全 网 二 严重 违规 停止 操作 
一 由 | 在 规定 时 间 内 完成 澡 作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 ; 








八 、 十 字 槽 底板 加 工 
1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-24) 





+0.027 
12 0 
































38 土 0.039 


70 士 0.03 

















48 十 0.025 18 土 0.027 


70 士 0.03 本 
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技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C 0.3。 
2. R6、R20 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 
3. 凡 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 














4. 未 注 公差 按 IT12。 
名 称 十 字 覃 底板 
材料 45 
工时 4h 














十 字模 底板 
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2. 准备 要 求 
1) 毛坯 尺寸 为 73mmx75mmx23mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 














































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-14) 
和 了 二 + 字 档 底板 评分 标准 
仿 洲 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 人 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 | ”穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 | 工具 准备 > 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 70+0. 03 2 处 | 16 一 处 超 差 扣 8 分 
3 48+0. 025 2 处 | 14 一 处 超 差 扣 7 分 
4 38+0. 039 6 超 差 不 得 分 
5 18+0. 027 8 超 差 不 得 分 
6 人 8 超 差 不 得 分 
铣削 +0. 027 要 差 不 得 
7 挤 定 位 8 超 差 不 得 分 
8 810.% 8 超 差 不 得 分 
按 GB/T 6403. 4-m 
9 ResRO0 6 处 | 6 | 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
10 未 注 公 差 1 处 1 按 IT12 检测 , 超 差 不 得 分 
11 对 称 度 5 超 差 不 得 分 
12 Ra3.2 20 处 | 10 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
使 用 正确 使 用 工具 2 工具 使 用 不 正确 扣 2 分 
13 
工具 | ”正确 维护 工具 3 [ 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
国 按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ， 
14 区 规定 严重 违规 停止 操作 
ee 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 ; 日 期 : 
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2.3 铣工 (高 级 ) 试题 库 


2.3.1 铣工 (高 级 ) 理论 知识 试题 



































一 、 单 项 选择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 !1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填写 
在 括号 内 ) 

1. 分 析 注 形 工件 的 加 工 质量 问题 ， 主 要 是 分 析 检 测 其 (”) 和 平行 度 。 

(A) 平面 度 (B) 垂直 度 (C) 平行 度 (D) 强度 

2. 铀 铣 薄 壁 套 简 内 孔 时 夹 紧 力 方向 最 好 为 ( ) 。 

(A) 径 向 (B) 倾斜 方向 (C) 任意 方向 ”(D) 轴 疝 














3. 薄 壁 简 形 工件 指 的 是 ( )。 

(A) 工件 的 长 度 与 壁 厚 之 比 宇 10 (B) 工件 的 长 度 与 直径 之 比 三 10 
(C) 工件 的 长 度 与 壁 厚 之 比 <10 (D) 工件 的 长 度 与 直径 之 比 <10 
4. 在 槽 形 工件 上 铣 平面 ， 不 正确 的 说 法 为 ( )。 




















(A) 要 采用 端面 夹 紧 的 方法 (B) 可 在 工件 槽 中 典 一 块 相应 厚度 的 垫 铁 
(C) 在 周边 铣削 时 采用 顺 锁 (D) 在 周边 铣削 时 采用 逆 铣 











5. 检验 平行 度 要 求 较 高 的 薄 形 工件 ， 可 采用 (”) 测量 。 
(A) 千分尺 (B) 游标 卡 信 ” 〈C) 扭 簧 测 微 表 (D) 卡 规 
6. 对 于 薄板 形 工件 ， 主 要 检测 (。 )。 









































(A) 平面 度 (B) 垂直 度 

(C) 平面 度 和 平行 度 (D) 平面 度 和 垂直 度 

7. 关于 薄 壁 套 零件 受到 卡 爪 在 径 向 的 夹 紧 力 作用 ， 会 引起 的 误差 ， 以 下 说 法 有 误 
的 是 ( )。 


(A) 工件 在 夹 紧 时 产生 弹性 变形 

(B) 夹 紧 时 工件 发 生 偏 移 ， 改 变 了 定位 时 应 具有 的 位 置 

(C) 工件 加 工 面 的 应 力 集中 ， 产 生 塑 性 变形 

(D) 工件 定位 面 与 夹具 (工装 ) 支撑 面 间 的 接触 变形 

8. 关于 难 加 工 材料 的 说 法 不 正确 的 是 (” )。 

(A) 难 加 工 材料 可 根据 刀具 的 使 用 寿命 判定 

(B) 难 加 工 材料 可 根据 加 工 表 面 质量 判定 

(C) 难 加 工 材料 可 根 切 层 的 形成 和 排除 程度 判定 

(D) 当 材 料 在 切削 过 程 中 ， 只 有 刀具 的 使 用 寿命 、 加 工 表面 质量 、 切 层 的 形成 和 
排除 程度 都 明显 很 差 时 ， 才 称 为 难 加 工 材料 

9. 影响 难 加 工 材料 的 铣削 力 因 素 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 强度 大 (B) 高 温 强度 大 

(C) 弹性 变形 大 (D) 加 工人 硬化 程度 
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10. 以 下 不 是 影响 难 加 工 材料 铣削 温度 的 因素 为 ( )。 

(A) 铣削 力 大 (B) 塑性 变形 大 

(C) 热 导 率 低 (D) 热 强度 特殊 现象 

11. 关于 材料 的 热 导 率 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 难 加 工 材料 的 热 导 率 都 很 低 ， 切 削 热 容易 传 散 

(B) 难 加 工 材 料 的 热 导 率 高 ， 切 削 热 传 散 较 快 

(C) 难 加 工 材 料 的 热 导 率 较 高 上 且 切 削 热 易 集 中 于 刀 尖 处 

(D) 难 加 工 材料 中 仅 纯 铜 的 热 导 率 较 高 

12. 对 于 不 锈 钢 的 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 根据 不 锈 钢 所 含 Cr 和 Ni 的 多 少 ， 分 为 铁 素 体 和 马 氏 体 两 种 

(B) 根据 不 锈 钢 热处理 的 不 同 ， 分 为 铁 素 体 、 马 氏 体 和 奥 氏 体 三 种 

(C) 不 锈 钢 中 ， 奥 氏 体 的 加 工 性 能 最 差 

(D) 马 氏 体 不 锈 钢 的 硬度 很 高 ， 一 般 需 要 退火 处 理 后 再 切削 

13. 用 高 速 钢 铣 刀 铣削 高 温 合金 ， 一 般 采 用 (”) 切削 液 。 

(A) 水 溶液 (B) 油 类 极 压 (C) 极 压 乳 化 ”(D) 氧化 煤油 

14. 加 工 复 合 斜 面 ， 以 下 正确 的 调整 方法 是 ( )。 

(A) 铣削 复合 斜面 ， 先 将 工件 旋转 a 角 ， 再 把 铣 刀 转动 w, 角 

(B) 铣削 复合 斜面 ， 先 将 工件 旋转 B 角 ， 再 把 铣 刀 转动 B, 角 

(C) 铣削 复合 斜面 ， 先 将 工件 旋转 a 角 ， 再 把 铣 刀 转动 8 角 

(D) 铣削 复合 斜面 ， 先 将 工件 旋转 a 角 ， 再 把 铣 刀 转 动 B, 角 

15. 在 立 式 铣床 上 用 立 铣 刀 圆周 齿 铣 前 工件 端 部 复合 斜面 和 用 面 铣 刀 铣削 复合 斜面 
的 特点 是 ( )。 

(A) 后 者 加 工 的 工件 表面 粗糙 度 值 比 前 者 大 

(B) 后 者 生产 率 低 于 前 者 

(C) 后 者 加 工 的 工件 表面 粗糙 度 值 比 前 者 大 ， 但 生产 率 低 于 前 者 

(D) 后 者 加 工 的 工件 表面 粗糙 度 值 比 前 者 小 ， 生 产 率 也 高 于 前 者 




























































































16. 利用 可 倾 虎 钳 铣 削 复 合 斜 面 时 ， 最 好 用 斜 垫 铁 校 正 倾斜 朋 ， 单 件 生产 时 可 
( ) 来 校正 。 

(A) 用 万 能 角度 尺 (B) 用 角度 样板 

(C) 用 正弦 规 (D) 用 机 床 刻 度 盘 

( 卫 ) 划 线 





17. 组 合 夹具 正式 组 装 时 ， 一 般 按 照 由 夹具 的 ( )， 由 下 部 至 上 部 的 顺序 进行 元 
件 的 组 装 和 调整 。 

(A) 近 到 远 (B) 易 到 难 

(C) 左 到 右 (D) 内 部 到 外 部 

18. 在 铣床 上 对 板 形 或 箱 体 形 工 件 进行 孔 的 加 工时 ， 一 般 都 采用 (”) 装 夹 。 

(A) 分 度 头 (B) 机 床 虎 钳 
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(C) 压板 (D) 弯 板 

19. 在 和 抢 形 工件 上 铣 台阶 或 沟 模 时， 往往 用 (”) 装 夹 。 

(A) V 形 块 (B) 自 定 心 卡 盘 

(C) 机 床 虎 钳 (D) 分 度 头 

20. 在 轴 上 单 件 铣削 台阶 或 沟 模 时 ， 除 可 用 V 形 块 或 自 定 心 卡 盘 装 夹 外 ， 也 可 以 用 
( ) 装 夹 。 

(A) 机 用 虎 钳 (B) 回转 工作 台 

(C) 压板 (D) 分 度 头 

21. (”) 是 指 工件 的 6 个 自由 度 全 部 被 限制 ， 它 在 夹具 中 只 有 唯一 的 位 置 。 

(A) 完全 定位 (B) 不 完全 定位 

(C) 欠 定 位 (D) 重复 定位 

22. 下 列 (”) 措施 能 消除 重复 定位 的 影响 。 

(A) 把 长 定位 销 改 为 短 定位 销 (B) 把 小 定位 面 改 为 大 定位 面 

(C) 把 葵 形 销 改 为 圆柱 销 (D) 把 短 定位 销 改 为 长 定位 销 





23. 在 两 个 圆柱 销 定 位 的 情况 下 ， 下 列 措施 (”) 能 消除 重复 定位 的 影响 。 

(A) 将 其 中 一 个 定位 销 改 短 

(B) 将 两 个 定位 销 直径 车 小 

(C) 将 其 中 一 个 定位 销 改 为 圆锥 销 

(D) 将 其 中 一 个 定位 销 改 为 效 形 销 

24. 下 列 选项 中 ，( ”) 不 是 应 用 重复 定位 的 好 处 。 

(A) 减少 夹 紧 力 (B) 增加 工件 刚性 

(C) 增 大 来 紧 力 ， 使 工件 定位 更 准确 (D) 简化 夹具 结构 

25. 在 卧 式 铣床 上 铣削 尺寸 不 大 (宽度 <25mm) 的 台阶 ， 一般 都 采用 (”) 加 工 。 























(A) 三 面 刃 铣 刀 (B) 立 铣 刀 
(C) 键 权 铣 刀 (D) 圆柱 形 铣 刀 
26. 在 立 式 铣床 上 铣削 台阶 ， 一 般 采 用 (”) 加 工 。 
(A) 成 形 铣 刀 (B) 立 铣 刀 
(C) 面 铣 刀 (D) 圆柱 形 铣 刀 


27. 关于 燕尾 槽 宽 计算 公式 ， 下 列 有 误 的 是 (” )。 

(A) A=M-d[ 1+cot( Qa/2) | -2Heota 

(B) A=M+dl l+cot(@/2) | -2Heota 

(C) B=M+dl 1+cot( Qa/2) |] 

(D) A=M-dl[ 1l+cot( oa/2)|] 

28. 退火 是 将 钢 加 热 到 一 定 温度 保温 后 ，(”) 冷却 的 热处理 工艺 。 
(A) 随 炉 缓慢 。”(B) 出 炉 快速 (C) 出 炉 空气 ”(D) 在 热 水 中 
29. 退火 的 目的 之 一 是 ( )。 

(A) 提高 钢 的 硬度 (B) 提高 钢 的 密度 
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(C) 提高 钢 的 熔点 (D) 降低 钢 的 硬度 

30. 用 于 制造 机 械 零 件 和 工程 构件 的 合金 钢 称 为 ( ) 。 

(A) 碳 素 钢 (B) 合金 结构 钢 

(C) 合金 工具 钢 (D) 特殊 性 能 钢 

31. 低温 回 火 后 的 组 织 为 回 火 ( )。 

(A) 铁 素 体 (B) 马 氏 体 (C) 托 氏 体 (D) 索 氏 体 
32. 带 传动 是 由 带 和 ( ) 组 成 的 。 

(A) 带 轮 (B) 链条 (C) 齿轮 (D) 齿 条 


33. 齿轮 传动 是 由 主动 齿轮 、( ”“) 和 机 架 组 成 的 。 
(A) 从 动 齿轮 〈B) 主动 带 轮 (C) 从 动 齿 条 ”【(D) 齿 条 
34. 下 列 机 床 中 ， 不 属于 同一 种 类 型 的 是 ( )。 














(A) 数控 铣床 (B) 数控 车 床 
(C) 车 削 加 工 中 心 (D) 卧 式 车 床 





35. 下 列 铣床 中 ， 按 其 结构 分 类 ， 错 误 的 是 ( )。 

(A) 滑 枕 式 铣床 (B) 卧 式 铣床 (C) 专用 铣床 ”(D) 摇 臂 铣床 

36. 等 分 圆 弧 槽 属于 (”) 中 的 一 种 。 

(A) 直角 沟 柳 ”(B) 键 槽 (C) 特 形 村 (D) 阶 台 

37. 圆 弧 槽 法 面 截 形 为 R5mm 圆 弧 权 底 ， 上 部 宽度 为 10%“mm， 深 5mm 的 直 槽 ， 
应 选用 ( )。 




















































































































(A) $l10mm 球 头 指 形 铣 刀 (B) 由 I0mm 立 铣 刀 

(C) $5mm 球 头 指 形 铣 刀 (D) $5mm 立 铣 万 

38. 沟 槽 测量 误差 产生 的 原因 有 选用 量具 不 适当 、 测 量 位 置 不 准确 和 ( ) 。 
(A) 机 床 精度 差 (B) 刀具 精度 差 

(C) 装 夹 方法 不 准确 (D) 测量 操作 方法 不 正 碍 

39. 检测 两 条 对 称 键 槽 的 方法 与 检测 键 覃 的 ( ) 相同 。 

(A) 对 称 度 (B) 平行 度 (C) 平面 度 (D) 垂直 度 

40. 使 用 V 形 架 检测 对 称 键 槽 的 精度 (”) 用 顶尖 的 检测 的 精度 。 

(A) 高 于 (B) 等 于 

(C) 低 于 (D) 等 于 或 低 于 

41. 万 能 分 度 头 的 分 度 方法 有 简单 分 度 法 、 角 度 分 度 法 、 直 线 移 距 分 度 法 和 (  )。 
(A) 差 动 分 度 法 (B) 分 度 叉 分 度 法 

(C) 孔 盘 分 度 法 (D) 齿轮 分 度 法 

42. 在 光学 分 度 头 上 分 度 时 ， 只 要 把 工件 所 需要 ( ”) 的 度数 列 出 。 

(A) 圆周 (B) 等 份 (C) 刻度 (D) 角度 

43. 在 带 孔 工件 上 刻 线 时 ， 可 用 (”) 装 夹 工件 。 

(A) 自 定 心 卡 盘 (B) 机 用 虎 钳 





(C) 心 轴 (D) 压板 压 紧 在 工作 台面 上 
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44. 在 盘 类 工件 上 刻 线 时 ， 可 用 (”) 装 夹 工 件 。 

(A) 定位 销 (B) 心 轴 (C) 上 自 定 心 卡 盘 (D) 机 用 虎 钳 

45. 在 圆锥 面 上 刻 线 的 对 刀 过 程 中 ， 应 高 度 注意 消除 (”) 的 传动 间隙， 防止 刻 线 
误差 。 

(A) 分 度 头 (B) 工作 合 丝 杜 和 螺母 

(C) 主轴 套 与 主轴 (D) 机 用 虎 钳 

46. 1990 年 “阿里 安 ” 火 箭 爆 炸 ， 是 由 于 工作 人 员 不 慎 将 一 块 小 小 的 探 拭 布 遗留 在 
发 动机 的 小 循环 系统 中 。 关 于 这 个 事故 ， 你 的 感受 是 ( )。 

(A) 这 是 偶然 事故 

(B) 做 任何 事 都 需要 按照 纪律 办 事 、 精 益 求 精 

(C) 职业 道德 不 重要 ， 关 键 的 是 提高 职业 技能 

ee 与 职业 道德 素质 高 低 无 关 

， 当 平面 倾斜 于 投影 面 时 ,平面 的 投影 反映 出 正 投 影 法 的 (”) 基本 特性 。 



























































a (B) 积聚 性 (C) 类 似 性 (D) 收缩 性 
48. 具有 互 换 性 的 零件 应 是 ( )。 

(A) 相同 规格 的 零件 (B) 不 同 规格 的 零件 

(C) 相互 配合 的 零件 (D) 形状 和 尺寸 完全 相同 的 零件 








49. 基本 偏差 为 (”) 与 不 同 基 本 偏差 轴 的 公差 带 形 成 各 种 配合 的 一 种 制度 称 为 基 
孔 制 。 

















(A) 不 同 孔 的 公差 带 (B) 一 定 孔 的 公差 带 
(C) 较 大 孔 的 公差 带 (D) 较 小 孔 的 公差 带 
50. $30H7 的 公称 尺寸 是 (”) mm。 

(A) 30 (B) 30H7 (C) H (D) 7 








职工 个 人 与 企业 订立 的 劳动 者 合同 中 劳动 关系 和 劳动 标准 不 得 ( ”) 集体 合同 
的 规定 。 
































(A) 低 于 (B) 高 于 (C) 等 于 (D) 违反 

52. 在 铣床 上 链 直 角 坐 标 平 行 孔 系 时 ， 铣 床 主 轴 轴 线 与 所 铀 出 的 孔 的 轴线 必须 
( )。 

(A) 重合 (B) 平行 (C) 一 致 (D) 垂直 














53. 在 立 式 铣床 上 键 直角 坐标 平行 孔 系 时 ， 采 用 垂 向 进 给 铀 削 ， 调 整 时 找 正 铣床 主 
轴 轴 线 与 工件 台面 的 垂直 度 ， 主 要 是 为 了 保证 孔 的 ( ) 精度 。 

(A) 形状 (B) 位 置 (C) 尺寸 (D) 了 筷 中 心 距 

54. 由 于 工件 圆 弧 中 心 与 回转 工作 台 不 同 轴 , 在 用 (”) 加 工时 成 形 轮廓 面 不 准 。 

(A) 仿 形 法 (B) 成 形 铣 刀 (C) 直线 移 距 法 (D) 回转 工作 台 

55. 加 工 直 线 成 形 面 时 ,为 了 使 圆 弧 面 与 相 邻 表面 圆滑 (”) ， 要 找 正 回转 工作 台 
与 铣床 主轴 的 同 轴 度 。 

(A) 相交 (B) 相 切 (C) 相 制 (D) 重合 










































































84 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 








56. 镁 削 的 不 通 孔 ， 其 底 孔 的 端面 没有 要 求 时 ， 孔 底 可 采用 钻 孔 和 ( ”) 形成 。 

(A) 饮 孔 (B) 铣 孔 (C) 负 孔 (D) 扩 孔 

57. 匀 不 通 孔 时 ， 走 刀 之 后 刀 杆 应 继续 转 (”) 转 再 停车 退 刀 ， 以 提高 不 通 孔 的 端 
面 质量 







































































(A) 2~4 (B) 6~8 (C) 10~12 (D) 14~16 
58. 钻 孔 一 般 属于 ( )。 

(A) 精 加 工 (B) 半 精 加 工 

(C) 粗 加 工 (D) 半 精 加 工 和 精 加 工 

59. 钻 孔 时 的 背 吃 刀 量 是 ( )。 

(A) 钻头 直径 (B) 钻头 直径 的 1/2 

(C) 钻 孔 的 深度 (D) 不 能 确定 

60. 外 孔 的 公差 等 级 一 般 可 达 ( ” )。 

(A) IT3~IT5 (B) IT7~IT9 (C) IT11~IT12 (D) IT14~IT15 
61. (”) 的 公差 等 级 一 般 可 达 IT11~IT12 级 。 

(A) 贸 孔 (B) 扩 孔 (C) 锐 孔 (D) 钻 孔 
62. 手动 贸 前 时 ， 两 手 用 力 要 ( ) 地 旋转 ， 不 得 有 侧 向 压力 。 
(A) 较 大 (B) 很 大 (C) 均匀 、 平 稳 (D) 较 小 


63. 机 贸 时 ， 应 使 工件 (”) 装 夹 进行 外 、 铵 工作 ， 以 保证 匀 刀 中 心 线 与 钻 孔 中 心 
线 一 致 。 
(A) 一 次 (B) 二 次 (C) 三 次 (D) 四 次 























64. 为 了 防止 刃 口 麻 钝 以 及 切 导 上衣 人 刃具 后 面 与 孔 壁 间 ， 将 孔 壁 拉 伤 ， 匀 刀 必须 
( )。 
(A) 慢 慢 铵 削 。”〈B) 迅速 铵 削 (C) 正 转 (D) 反 转 





65. 贸 孔 时 两 手 用 力 不 均匀 会 使 ( )。 

(A) 孔径 缩小 ”(B) 孔径 扩大 (C) 孔径 不 变化 (D) 贸 刀 磨损 

66. 攻 螺 纹 时 ， 丝 锥 切削 刃 对 材料 产生 挤 压 ， 因 此 攻 螺 纹 前 底 孔 直径 必须 (”) 螺 
纹 小 径 。 

(A) 稍 大 于 (B) 稍 小 于 

(C) 稍 大 于 或 稍 小 于 (D) 等 于 

67. 在 螺纹 底 孔 的 孔 口 倒 角 ， 丝 锥 开始 切削 时 ( )。 

(A) 容易 切 人 (B) 不 易 切 入 (C) 容易 折断 ”(D) 不 易 折断 

68. 在 丝锥 攻 入 1~2 圈 后 ， 应 及 时 从 (”) 方向 用 直角 尺 进行 检查 ， 并 不 断 校正 
至 要 求 。 



































(A) 前 后 (B) 左右 
(C) 前 后 、 左 右 (D) 上 下 、 左 右 





69. 用 贸 杠 攻 螺 纹 时 ， 当 丝锥 的 切削 部 分 全 部 进入 工件 ， 两 手 用 力 要 ( ) 的 旋 
转 ， 不 能 有 侧 向 的 压力 。 
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(A) 较 大 (B) 很 大 (C) 均匀 、 平 稳 〈D) 较 小 

70. 套 螺 纹 时 ， 板 牙 切 削 刃 对 材料 产生 挤 压 ， 因 此 套 螺纹 前 工件 直径 必须 (”) 螺 
纹 小 径 。 

(A) 稍 大 于 (B) 稍 小 于 

(C) 稍 大 于 或 稍 小 于 (D) 等 于 


71. 套 螺 纹 时 在 工件 端 部 倒 角 ， 板 牙 开 始 切削 时 (。 )。 
(A) 容易 切入 (B) 不 易 切 人 ”(C) 容易 折断 ”(D) 不 易 折断 
72. 用 板牙 套 螺纹 时 ， 当 板牙 的 切削 部 分 全 部 进入 工件 ， 两 手 用 力 要 (”) 的 旋 

























































































转 ， 不 能 有 侧 向 的 压力 。 

(A) 较 大 (B) 很 大 (C) 均匀 、 平 稳 (D) 较 小 

73. 在 板牙 套 入 工件 2~3 牙 后 ， 应 及 时 从 (”) 方向 用 直角 尺 进行 检查 ， 并 不 断 
校正 至 要 求 。 

(A) 前 后 (B) 左右 

(C) 前 后 、 左 右 (D) 上 下 、 左 布 

74. 用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 应 预先 有 (”) mm 的 压缩 量 。 

(A) 0.01~0.05 (B) 0.1~0.3 (C) 0.3~1 (D) 1~1.5 

75. 万 能 角度 尺 的 分 度 值 有 ( ) 和 5'。 

(A) 1 (B) 2/ (C) 0.5’ (D) 0.1’ 

76. 长 期 使 用 的 精密 量具 ， 要 定期 送 计量 站 进行 保养 和 检定 精度 ， 一 般 的 质 检 周 期 
为 ( )。 

(A) 3 个 月 (B) 半年 (C) 1 年 (D) 2 年 

77. 直角 尺 在 划 线 时 常用 作 划 (”) 的 导向 工具 。 

(A) 平行 线 (B) 垂直 线 

(C) 直线 (D) 平行 线 、 垂 直线 

78. 柬 削 工作 主要 用 于 (”) 的 场合 。 

(A) 机 械 加 工 (B) 辅助 加 工 

(C) 不 便于 机 械 加 工 (D) 一 般 加 工 


79. 键 削 外 圆 弧 面 采 用 的 是 板 铂 ， 要 完成 的 运动 是 ( )。 
(A) 前 进 运动 

(B) 雏 刀 绕 工 件 圆 弧 中 心 的 转动 

(C) 前 进 运动 和 雏 刀 绕 工 件 圆 弧 中 心 的 转动 

(D) 前 进 运 动 和 随 圆 弧 面 向 左 或 向 右 移动 

80. 在 铣床 上 镑 台阶 孔 时 ， 刍 刀 的 主 俩 角 应 取 ( ” )。 








(A) 60。 (B) 75° (C) 90° (D) 30° 
81. 用 游标 齿 厚 卡尺 在 标准 齿轮 分 度 圆 处 测 出 的 齿 厚 是 (”)。 
(A) 齿 厚 (B) 分 度 圆 弦 齿 厚 (C) 固定 弦 齿 厚 (D) 齿 距 








82. 已 知 斜 具 圆 柱 齿 轮 m=2mm, B=12°*，z=16， 则 其 导 程 应 为 (”) mm。 





86 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





































































































(A) 407.68 (B) 408. 18 (C) 483. 28 (D) 526. 16 

83. 锥 齿轮 偏 铣 时 ， 大 测 量 后 小 端 已 达到 要 求 ， 大 端 齿 厚 仍 有 余 量 ， 此 时 应 ( )。 
(A) 增 大 偏转 角 增 大 偏 移 量 (B) 增 大 偏转 角 减 小 偏 移 量 

(C) 减 小 偏转 角 增 大 偏 移 量 (D) 减 小 偏转 角 减 小 偏 移 量 

84. 齿 条 的 齿 距 可 采用 (”) 进行 测量 。 

(A) 公法 线 千 分 尺 (B) 游标 卡尺 

(C) 千分尺 (D) 游标 齿 厚 卡尺 

85. 用 分 度 盘 移 距 法 铣削 大 模 数 斜 齿 齿 条 是 将 (”) 改装 在 铣床 横向 工作 台 丝 杠 头 部 。 
(A) 分 度 头 (B) 分 度 手 柄 

(C) 分 度 盘 和 分 度 手 柄 (D) 刻度 盘 


86. 在 加 工大 质数 直 齿 锥 齿轮 时 ， 奉 用 近似 分 度 法 分 度 ， 则 往往 由 于 (”) 误差 太 





























大 ， 而 使 直 齿 锥 齿轮 不 能 使 用 。 




















(A) 累积 (B) 齿 向 

(C) 齿 圈 径 向 圆 跳 动 (D) 齿 厚 

87. 偏 纤 锥 齿轮 齿 模 一 侧 时 ， 分 度 头 主轴 转角 方向 与 工作 台 横 癌 移 动 方 向 (。 )。 
(A) 相同 (B) 相反 

(C) 先 相同 后 相反 (D) 先 相 反 后 相同 

88. 用 百 分 表 测 圆柱 时 ， 测 量 杆 应 对 准 (” )。 

(A) 圆柱 轴 中 心 (B) 圆柱 左 端面 

(C) 圆柱 右 端面 (D) 圆柱 最 下 边 











89. 用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 与 工件 表面 应 ( )。 
(A) 垂直 (B) 平行 (C) 相 切 



































(D) 相交 











90. 在 机 床上 测量 零件 时 ， 要 等 零件 完全 停 稳 后 进行 ， 
早 磨损 而 (”) ， 且 会 造成 事故 。 








否则 不 但 使 量具 的 测量 面 过 


(A) 尺 身 变形 ”(B) 失去 精度 (C) 活动 不 灵活 (D) 生 锈 





91. 百 分 表 测 量 前 应 把 表 头 和 零件 的 被 测量 表面 都 要 
影响 ( )。 


擦 干净 ， 以 免 因 有 脏 物 存在 而 


(A) 测量 精度 ”(B) 加 工 精 度 (C) 定位 精度 ”(D) 机 床 精度 


92. 起 锯 时 ， 起 锯 角 应 在 (”) 左右 。 






































(A) 5° (B) 10° (C) 15° (D) 20° 

93. 一 般 情 况 下 采用 远 起 锯 较 好 ， 因 为 远 起 锯 锯 齿 是 (”) 切入 材料 的 ， 锯齿 不 易 卡 住 。 
(A) 较 快 (B) 缓慢 (C) 全 部 (D) 逐步 

94. 断面 要 求 平 整 的 棒 料 ， 锯 削 时 应 该 ( )。 

(A) 分 几 个 方向 锯 下 (B) 快速 地 锯 下 

(C) 从 开始 连续 锯 到 结束 (D) 缓慢 地 饥 下 

95. (”) 的 齿 形 特点 是 齿 顶 及 槽 底 均 向 离合 器 轴线 收缩 ， 齿 侧 是 一 个 通过 轴线 的 





径 向 平面 。 
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(A) 和 矩形 齿 离 合 
(C) 锯齿 形 齿 离合 右 


昭 三 


96. 铣削 矩形 此 离 合 咒 时， 为 了 保证 铣 出 的 齿 侧 是 一 个 通过 工件 轴线 的 径 向 
) 的 旋转 平面 通过 工件 的 轴线 。 


必须 使 铣 刀 ( 

















(B) 尖 具 离合 
(D) 梯形 从 离合 


y 





(A) 刀 尖 (B) 侧 刃 We (D) 横 刃 

97. 用 三 面 刃 铣 刀 铣 削 一 奇数 德 形 齿 离合 器 ， 若 按 公式 计算 所 得 齿 模 最 小 宽度 为 
11.7$mm， 则 应 选择 刀具 宽度 为 〈 a 

(A) 6 (B) 10 (C) 12 (D) 8 

98. 铣削 矩形 齿 离 合 器 时 ， 为 了 获得 准确 的 夫 形 和 较 高 的 生产 率 ， 一 般 都 采用 刚度 
较 好 的 ( ) 铣削 。 

(A) 盘 形 铣 刀 (B) 面 铣 刀 

(C) 三 面 刃 铣 刀 (D) 对 称 双 角 铣 刀 












































































































































































































































99. 铣削 精密 和 矩形 齿 离 合 器 时 ， 为 了 保证 铣 出 的 齿 侧 是 一 个 通过 工件 轴线 的 径 向 平 
面 ， 必 须 使 铣 刀 (”) 的 旋转 平面 通过 工件 的 轴线 。 

(A) 刀 尖 (B) 侧 丸 (C) 顶 丸 (D) 横 闵 

100. 一 对 梯形 齿 离合 器 接合 后 贴 合 面积 不 够 的 原因 有 (  )。 

(A) 工件 装 夹 不 同 轴 (B) 装 夹 不 稳固 

(C) 切削 液 不 充分 (D) 刀 轴 松动 

101. 等 高 梯形 齿 离 合 器 哮 合 后 齿 顶 间 院 较 大 的 主要 原因 是 ( )。 

(A) 铣 刀 未 校正 (B) 齿 侧 斜 面 铣削 过 少 

(C) 实际 偏 距 过 大 (D) 偏 距 。 值 计算 错误 

102. 高 精度 尖 形 齿 离合 器 的 接触 齿 数 和 接触 面积 检验 是 采用 (”) 进行 的 。 

(A) 涂 色 法 (B) 影像 法 (C) 量具 检验 法 (D) 投影 法 

103. 关于 高 温 合金 钢 加 工 刀 有 具 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 切削 丸 要 锋利 (B) 后 角 要 小 些 

(C) 前 角 为 负 (D) 横 角 要 小 

104. 人 体 的 触电 方式 分 (”) 两 种 。 

(A) 电击 和 电 伤 (B) 电 吸 和 电 摔 

(C) 立 穿 和 横 穿 (D) 局 部 和 全 身 

105. 不 属于 电 伤 的 是 ( )。 

(A) 与 带电 体 接触 的 皮肤 红肿 (B) 电流 通过 人 体内 的 击 伤 

(C) 熔 丝 烧伤 (D) 电弧 灼伤 

106. 对 刀 开 关 的 叙述 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 是 一 种 简单 的 手动 控制 电器 

(B) 不 宜 分 断 负载 电流 

(C) 用 于 照明 及 小 容量 电动 机 控制 线路 中 

(D) 分 两 极 、 三 极 和 四 极 刀 开关 
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107. 
(A) 
108. 
(A) 
109. 
(A) 
(B) 





独 削 时 ,身体 (”) 并 与 之 一 起 向 前 。 

先 于 铁 刀 (B) 后 于 雏 刀 (C) 与 雏 刀 同时 (D) 不 动 

当 键 刀 刍 至 约 ( ”) 行程 时 ， 身 体 停 止 前 进 ， 两 臂 则 继续 将 铁 刀 向 前 铁 到 头 。 
1/4 (B) 1/2 (C) 3/4 (D) 4/5 

对 量具 的 维护 和 保养 工作 表述 不 正确 的 是 ( )。 

测量 前 应 把 量具 的 测量 面 和 零件 的 被 测量 表面 都 要 措 干 净 

量具 在 使 用 过 程 中 ,不 要 和 工具 、 刀 具 (如 雏 刀 、 椰 头 、 车 刀 和 外 头等 堆 









































放 在 一 起 ， 以 免 磁 伤 量 具 
































































































































































































































(C) 不 能 作为 其 他 工具 的 代用 品 

(D) 精密 量具 可 以 放 在 磁场 附近 

110. 不 能 用 游标 卡尺 去 测量 (”) ， 和 否则 易 使 量具 磨损 。 

(A) 齿轮 (B) 毛坯 件 (C) 成 品 件 (D) 高 精度 件 

111. 游标 量具 中 ， 主 要 用 于 测量 孔 、 槽 的 深度 和 阶 台 的 高 度 的 工具 叫 ( )。 

(A) 深度 游标 卡尺 (B) 高 度 游 标 卡尺 

(C) 齿 厚 游标 卡尺 (D) 外 径 千 分 尺 

112. 一 般 机 械 手 的 升降 液压 缸 缓 冲 装置 采用 的 回路 是 ( )。 

(A) 缓冲 液压 回路 (B) 换 向 回路 

(C) 闭锁 回路 (D) 调 压 回路 

113. 液压 泵 是 将 油 液 的 ( ”) 转换 为 带动 工作 机 构 的 机 械 能 。 

(A) 压力 (B) 密度 (C) 能 量 (D) 重量 

114. 液压 传动 系统 的 控制 部 分 作用 是 用 来 控制 调节 油 液 的 压力 、( ”) 和 流动 
方向 。 

(A) 流量 (B) 大 小 (C) 密度 (D) 重量 

115. X6132 型 卧 式 万 能 铣床 工作 台 可 以 在 ( ) ， 可 适应 各 种 螺旋 枝 的 铣削 。 

(A) 水 平面 内 回转 (B) 水 平面 内 移动 

(C) 垂直 面 内 移动 (D) 垂直 面 内 回转 

116. 铣削 圆柱 螺旋 覃 时 ， 可 通过 (”) 调整 左右 旋 向 。 

(A) 增 减 中 间 轮 (B) 增 大 主动 轮 齿 数 

(C) 减 小 从 动 轮 齿 数 (D) 改变 工件 导 程 

117. 螺旋 面 和 螺旋 覃 的 导 程 不 准确 的 原因 有 ( ”) 和 交换 齿轮 配置 差错 。 

(A) 计算 错误 (B) 调整 精度 差 

(C) 铣 刀 直 径 选 择 不 正确 (D) 铣 刀 几 何 形 状 差 

118. 圆柱 螺旋 槽 导 程 不 准确 的 原因 有 计算 错误 和 ( )。 

(A) 分 度 头角 度 扳 错 (B) 工作 台 角 度 扳 错 

(C) 铣 刀 位 置 不 对 (D) 交换 齿轮 配置 差错 

119. 凸轮 的 主要 型 面包 括 (” )。 

(A) 基 圆 型 面 和 工作 螺旋 面 (B) 端面 和 基 圆 型 面 
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(C) 端面 和 工作 螺旋 面 (D) 基本 型 面 和 工作 型 面 


120. 凸轮 的 主 视图 主要 表达 了 凸轮 的 (” )。 





(A) 工作 曲线 。”(B) 厚度 (C) 基 圆 形状 〈D) 内 部 结构 
121. 凸轮 按 角度 等 分 ， 其 中 工作 曲线 315°*， 非 工作 曲线 45°* ， 升 高 量 为 50mm， 则 

















其 导 程 为 ( ) mm。 

















) 加 工 。 


(A) 57.3 (B) 43.75 (C) 50 (D) 66. 67 
122. 等 速 圆 盘 凸 轮 的 铣削 方法 很 多 ， 成 批 生产 时 大 多 采用 ( 

(A) 仿 形 法 (B) 展 成 法 

(C) 垂直 铣削 法 (D) 倾 任 铣 前 法 























123. 铣 前 凸轮 时 ， 应 根据 凸轮 从 动 件 深 子 直径 选择 (”) 的 直径 ， 否则 凸轮 的 工 





作曲 线 将 会 产生 一 定 的 误差 。 


(A) 立 铣 刀 (B) 键 权 铣 刀 

(C) 双 角 铣 刀 (D) 三 面 刃 铣 刀 

124. 在 铣削 左旋 螺旋 槽 等 速 圆柱 凸轮 时 ， 丝 杠 与 工件 旋转 方向 ( )。 
(A) 相同 (B) 相反 

(C) 无 关 (D) 和 工件 装 夹 方 式 有 关 
125. 单 件 生产 非 等 速 以 及 小 导 程 的 凸轮 时 ， 可 采用 (”) 加 工 。 
(A) 坐标 法 (B) 仿 形 法 (C) 展 成 法 (D) 划 线 法 








126. 铣床 电气 控制 线路 不 要 求 ( )。 

(A) 主 电动 机 进行 电气 调 速 

(B) 必须 有 过 载 、 短 路 、 欠 电压 、 失 电压 保护 
(C) 具有 安全 的 局 部 照明 装置 

(D) 主 电 动机 起 动 采 用 按钮 操作 

127. 铣床 电气 控制 线路 不 要 求 ( )。 

(A) 必须 有 过 载 、 短 路 、 欠 电压 、 失 电压 保护 
(B) 工作 时 必须 起 动 冷却 泵 电动 机 

(C) 具有 安全 的 局 部 照明 装置 

(D) 主 电动 机 起 动 采用 按钮 操作 













































































128. 电流 对 人 体 的 伤害 程度 与 (”) 无 关 。 

(A) 通过 人 体 电流 的 大 小 (B) 通过 人 体 电 流 的 时 间 
(C) 触电 电源 的 电位 (D) 电流 通过 人 体 的 部 位 
129. 三 相 笼 型 异步 电动 机 由 (”) 构成 。 

(A) 定子 、 转 子 和 接线 端子 (B) 定子 、 转 子 和 尾 座 
(C) 定子 、 转 子 和 支撑 构件 (D) 定子 、 转 子 和 铁心 


130. 熔断 絮 额 定 电流 的 选择 与 (”) 无 关 。 


(A) 使 用 环境 (B) 负载 性 质 (C) 线路 的 额定 电压 (D) 开关 的 操作 频率 








131. 关于 低压 断路 融和 叙述 不 正确 的 是 ( )。 


“9 








状 正确 的 切削 纹路 是 ( )。 
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) 
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(A) 操作 安全 工作 可 靠 (B) 分 断 能 力 强 ， 兼 顾 多 种 保护 
(C) 用 于 不 频繁 通 断 的 电路 中 (D) 不 具备 电压 释放 保护 功能 

132. 铣削 加 工 球面 时 铣 ， 刀 刀 盘 、 刀 尖 旋 转运 动 的 轨迹 是 一 个 (”)。 
(A) 椭圆 (B) 圆 (C) 规则 曲线 (〈D) 无 规则 

133. 以 下 说 法 正确 的 是 ( )。 











(A) 铣削 加 工 球面 的 方法 是 仿 形 法 加 工 

(B) 调整 铣 刀 轴线 与 球面 工作 轴线 的 交角 B， 不 能 改变 球面 加 工 位 置 
(C) 铣 刀 的 回转 轴线 必须 通过 球 心 ， 和 否则 会 影响 形状 精度 

(D) 当 刀 尖 回 转 直 径 确定 后 ， 改 变 铣 刀 与 球 心 的 距离 不 会 改变 球 径 的 尺寸 精度 
134. 铣削 单 柄 球面 ， 铣 刀 轴 线 的 倾角 为 ( )。 































































































(A) sinag=D/(2SR) (B) cosa=D/(2SR) 
(C) sing=2D/SR (D) cosa=2D/SR 
135. 铣削 单 柄 球面 ， 铣 刀 盘 刀 尖 回转 直径 为 ( )。 

(A) d .=2SRcosa (B) d.=SReosa 

(C) d.=2SRsina (D) d.=SRcosaZ2 
136. 铣削 单 柄 球面 计算 分 度 头 倾角 与 (”) 有 关 。 

(A) 球面 位 置 





(B) 球面 直径 SR 和 工件 柄 部 直径 也 

(C) 铣 刀 回 转 直径 d. 

(D) 铣 刀 回转 直径 4 和 刀 尖 轨迹 圆 至 球 心 距离 e 

137. 铣削 球面 时 ， 铣 刀 回 转轴 线 与 工件 轴线 的 交角 B 与 工件 倾角 a (或 铣 刀 倾 斜 


















































的 关系 为 ( )。 

(A) a+B=90° (B) B-a=90° 

(C) a-B=90° (D) a+B= 180° 

138. 按 母 线 运动 分 类 ， 球 面 是 立体 曲面 中 的 回转 面 ,其 (”) 是 圆 弧 。 
(A) 素 线 (B) 母线 (C) 导线 (D) 纬 线 





139. 铣削 内 球面 一 般 采 用 (”) 和 刍 刀 在 立 式 铣 床上 进行 加 工 。 

(A) 立 铣 刀 (B) 三 面 刃 铣 刀 (C) 角度 铣 刀 ” (D) 饮片 铣 刀 

140. 用 负 刀 加 工 内 球面 时 ， 刀 尖 回 转 半 径 和 ( ”) 无 关 。 

(A) 球 冠 高 度 (B) 球 的 直径 

(C) 主轴 的 倾角 (D) 刀 杆 的 直径 

141. 铣削 球面 后 ， 可 根据 球面 加 工时 留 下 的 切削 纹路 判断 球面 形状 ， 表明 球面 形 




































































(A) 平行 的 (B) 单 向 的 (C) 垂直 的 (D) 交叉 的 
142. 内 球面 加 工 后 ， 表 面 呈 交叉 切削 纹路 ， 外 口 直径 扩大 ， 底 部 出 现 凸 尖 是 因为 






































(A) 铣 刀 磨损 
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(B) 铣 刀 刀 尖 运动 轨迹 未 通过 工件 端面 中 心 

(C) 铣 刀 切削 角度 刃 麻 不当 

(D) 工作 台 调 整 不 当 

143. 球面 表面 呈 单 向 切削 纹路 ， 形 状 呈 橄榄 形 的 主要 原因 是 (”)。 

(A) 铣 刀 轴 线 和 工件 轴线 不 在 同一 平面 内 

(B) 铣削 用 量 过 大 ， 圆 周 进 给 不 均匀 

(C) 铣 刀 刀 尖 回转 直径 d, 调整 不 当 

(D) 对 刀 不 正确 

144. 表面 结构 要 求 在 表面 粗糙 度 代号 中 的 标注 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 ( )。 
(A) 代号 位 置 a 注 写 第 一 粗糙 度 要求 (B) 代号 位 置 b 注 写 第 二 粗糙 度 要 求 























































































































(C) 代号 位 置 c 注 写 加 工 方法 (D) 代号 位 置 4 注 写 加 工 余 量 

145. 用 以 判别 具有 表面 结构 特征 的 一 段 基准 长 度 称 为 ( ) 。 

(A) 基本 长 度 (B) 评定 长 度 

(C) 取样 长 度 (D) 轮廓 长 度 

146. 对 于 配合 性 质 要 求 高 的 表面 ， 应 取 较 小 的 表面 结构 要 求 参 数值 ， 其 主要 理由 
是 ( )。 

(A) 使 零件 表面 有 较 好 的 外 观 

(B) 保证 间 辽 配合 的 稳定 性 或 过 盘 配 合 的 连接 强度 

(C) 便于 零件 的 装 拆 

(D) 提高 加 工 的 经 济 性 能 

147. 热处理 的 目的 之 一 是 ( )。 

(A) 提高 钢 的 使 用 性 能 (B) 提高 钢 的 密度 

(C) 提高 钢 的 熔点 (D) 降低 钢 的 工艺 性 能 

148. 热处理 分 为 普通 热处理 和 (”) 热处理 。 

(A) 特殊 (B) 高 级 (C) 表面 (D) 特别 

149. 齿轮 传动 是 由 (”)、 从 动 齿轮 和 机 架 组 成 。 

(A) 圆柱 齿轮 (B) 锥 齿轮 

(C) 主动 齿轮 (D) 主动 带 轮 

150. 铣削 圆柱 面 螺旋 齿 模 时， 若 工件 螺旋 角 B<20"， 通 常 工作 台 的 扳 转 角 B, 应 比 B 
4 小 

(A) 大 1°~4° (B) 大 5°~10° 

(C) 小 1°~4° (D) 小 5°~10? 

151. 螺旋 齿 刀 具 齿 覃 的 铣削 一 般 在 (”) 上 进行 。 

(A) 立 式 铣床 (B) 卧 式 铣床 

(C) 卧 式 万 能 铣床 (D) 工具 铣床 

152. 铣削 交错 齿 三 面 刃 铣 刀 齿 槽 时， 应 根据 廓 形 角 选择 铣 刀 的 结构 尺寸 ， 同 时 根 





据 螺 旋 角 选择 ( )。 
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(A) 铣 刀 切削 方向 (B) 铣 刀 几何 角度 

(C) 铣 刀 材 料 (D) 铣 刀 加 工 参 数 

153. 铣削 交错 齿 三 面 共 铣 刀 螺旋 齿 槽 时 ， 取 铣 刀 (”) 近似 为 工件 横 形 角 。 
(A) 前 角 (B) 后 角 (C) 廊 形 角 (D) 刃 倾 角 



































154. 为 了 适应 左 、 右 切 刀具 的 端面 齿 加 工 ， 加 工 直 齿 刀具 端面 齿 模 一般 均 选 用 廓 














形 角 与 槽 形 角 相等 的 ( )。 





















































































































































(A) 单 角 铣 万 (B) 双 角 铣 刀 

(C) 三 面 刃 铣 刀 (D) 键 模 铣 刀 

155. 铣削 右 螺旋 槽 时 ， 工 作 台 ( )。 

(A) 按 顺 时 针 方 向 转动 (B) 扳 至 零度 

(C) 按 道 时 针 方 向 转动 (D) 扳 转 比 螺旋 角 小 的 角度 

156. 在 用 单 角 铣 刀 铣 前 螺 旋 齿 槽 具体 调整 试 切 过程 中 ， 应 先 按 *、 瑟 计算 值 调整 试 
切 ， 然 后 根据 (”) 和 具 深 的 测量 值 进行 调整 。 

(A) 后 角 (B) 前 角 (C) 螺旋 角 (D) 齿 宽 

157. 加 工 直 齿 端 面具 槽 一 般 选用 廊 形 角 ( ”) 槽 形 角 的 单 角 铣 刀 。 

(A) 大 于 (B) 等 于 (C) 小 于 (D) 不 等 于 

158. 铣削 直 齿 端面 齿 梭 时 ， 退 刀 位 置 和 铣 刀 直 径 分 别 应 是 (” )。 

(A) 大 ， 较 大 (B) 小 ， 较 大 

(C) 小 ， 较 小 (D) 大 ， 较 小 

159. 要 保证 端面 齿 刃 口 棱 边 宽度 一 致 ， 端 面 齿 槽 的 特点 是 ( )。 

(A) 外 宽 且 深 ， 内 窒 且 浅 (B) 外 宽 且 浅 ， 内 容 且 深 

(C) 外 窄 且 浅 ， 内 宽 且 深 (D) 外 罕 且 深 ， 内 宽 且 浅 

160. 型 腔 型 面 一 般 是 由 复杂 的 ( ”) 等 组 成 的 腔 形 型 面 。 

(A) 立体 曲面 (B) 圆 弧 曲 面 

(C) 过 渡 曲 面 (D) 线 曲 面 

161. 四 模 型 腔 由 媚 圆 弧 面 、 方 形 内 框 和 梯形 内 框 (”) 而 成 。 

(A) 连接 (B) 组 合 (C) 构造 (D) 结构 

162. 不 太 复 杂 的 模具 型 面 ， 在 无 特殊 设备 的 条 件 下 ,可 在 (”) 或 立 式 铣 床上 进 
行 加 工 。 

(A) 万 能 卧 式 铣床 (B) 卧 式 铣床 

(C) 万 能 工具 铣床 (D) 仿 形 铣床 

163. 模样 是 仿 形 铣削 的 原始 依据 ， 根 据 不 同 的 模具 型 腔 制 造 模 样 ， 有 时 还 可 用 
( ) 直接 作为 模样 进行 仿 型 。 


(A) 工件 (B) 靠 模 (C) 样板 (D) 模具 
164. 随 动 作用 式 仿 形 铣床 铣削 模具 时 ， 模 样 通常 可 用 ( ) 、 钢 板 、 铝 合金 、 木 











材 、 水 泥 、 塑 料 或 石膏 等 材料 制造 。 


(A) 铸 钢 (B) 铸 铜 (C) 铸铁 (D) 球 铁 
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165. 仿 形 铣削 时 ， 必 须 处 理 好 ( ) 、 仿 形 销 与 仿 形 铣 刀 三 者 之 间 的 相互 关系 。 

(A) 靠 模 (B) 模具 (C) 工件 (D) 模样 

166. 将 工件 和 模样 装 夹 在 工作 台面 上 ， 找 正 工件 和 模样 的 上 平面 和 侧面 端 部 (。” )。 

(A) 加 工 面 (B) 水 平面 (C) 垂直 面 (D) 基准 面 

167. 铣削 台阶 、 沟 柳 和 T 形 柳 组 合体 的 零件 时 ， 所 有 参与 组 合 的 外 部 尺寸 均 应 将 
尺寸 公差 控制 在 (”)， 以 便于 组 合 

(A) 接近 下 极限 尺寸 (B) 接近 上 极限 尺寸 

(C) 按 图 样 尺 寸 公差 (D) 能 组 合 上 的 尺寸 

168. 在 多 件 组 合 的 组 合体 加 工 中 ， 有 些 面 或 孔 贯 穿 几 个 零件 ， 同 时 有 较 高 的 尺寸 
精度 和 几何 精度 要 求 ， 此 时 应 当 ( )。 

(A) 只 要 校正 了 可 单独 加 工 

(B) 只 能 按 图 样 要 求 ， 按 常规 方法 加 工 

(C) 将 其 他 部 位 加 工 完 后 组 合 好 再 加 工 

(D) 组 合 加 工 和 单独 加 工 都 一 样 

169. 下 列 不 属于 铣床 几何 精度 检验 项 目的 是 ( )。 

(A) 工作 台面 的 的 平面 度 允 差 0. 03mm/m 

(B) 工作 台 纵 向 移动 对 工作 台面 的 平行 度 允 差 为 0.03mm 

(C) 加 工 表 面 粗糙 度 值 应 小 于 或 等 于 Ral. 6pm 

(D) 工作 台中 央 T 形 槽 侧面 对 工作 台 纵 向 移动 的 平行 度 误差 全 程 上 为 0. 035mm 

170. 铣床 主轴 轴 向 窜 动 误差 允许 值 为 (”) mm。 

(A) 0.05 (B) 0.03 (C) 0.01 (D) 0. 005 

171. 铣床 主轴 轴 向 窜 动 超 差 ， 则 会 产生 ( )。 

(A) 使 铣 刀 部 分 切削 刃 加 速 磨损 ， 降 低 寿命 

(B) 较 大 的 振动 和 尺寸 不 准 

(C) 使 铣 刀 刀具 磨损 不 均匀 

(D) 影响 加 工 面 的 粗糙 度 

172. 主轴 轴 肩 支承 面 的 跳动 误差 允许 值 为 ( ) mm。 




























































































(A) 0.015 (B) 0.02 (C) 0.03 (D) 0.04 
173. 主轴 轴 肩 支承 面 跳动 精度 超 差 ， 对 加 工 产 生 的 影响 为 ( )。 
(A) 产生 较 大 振动 (B) 铣 刀 磨损 不 均匀 

(C) 产生 拖 刀 现象 (D) 影响 加 工 面 的 表面 粗糙 度 





174. 关于 铣床 主轴 锥 孔 中 心 线 圆 跳动 精度 的 检测 方法 ， 说 法 正确 的 是 ( )。 
(A) 把 检验 棒 插 入 主轴 锥 孔 中 ， 将 百 分 表 测 头 触及 检验 棒 的 表面 上 上， 旋转 主轴 ， 
TO tattle te 























i 0 
(C) 主轴 锥 孔 中 心 线 圆 跳 动 允 差 值 : 主轴 端 部 为 0.02mm，300mm 处 为 0. 04mm 
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而 引 





(D) 检验 主轴 锥 孔 中 心 线 圆 跳动 精度 须 测 量 四 个 点 ， 然 后 取 其 数值 较 大 者 
175. 下 列 工件 加 工 质量 问题 中 ， 不 是 因 铣床 悬 梁 导轨 对 主轴 回转 轴线 平行 度 超 差 






































起 的 是 ( )。 

(A) 工件 垂直 度 易 超 差 (B) 加 工 面 的 表面 粗糙 度 值 大 

(C) 工件 尺寸 难 控制 (D) 工件 的 平行 度 较 难 控制 

176. 铣床 主轴 轴线 对 工作 台面 的 平行 度 精度 检测 时 ， 第 一 次 检测 完 后 ， 应 将 主轴 


旋转 180"， 再 重复 测量 一 次 ， 两 次 测量 值 的 〈( ) 即 为 平行 度 误差 。 


段 ( 


(A) 最 大 值 (B) 最 小 值 (C) 代数 和 的 V2 (D) 代数 和 
177. 关于 铣床 工作 台面 的 平面 度 精 度 检测 标准 ， 错 误 的 说 法 是 ( )。 
(A) 工作 台面 只 许 四 

(B) 平面 度 允 差 为 0.04mm/m 

(C) 工作 台面 长 度 每 增加 lm 允 差 值 增 大 0. 005mm， 最 大 允 差 为 0. 05mm 
(D) 平面 度 允 差 为 0.03mm/m 

178. 铣床 工作 台面 的 平面 度 精度 检测 中 ， 可 不 需要 的 量具 是 ( ) 。 
(A) 量 块 (B) 千 分 表 (C) 平 尺 (D) 塞 尺 

179. 大 修 后 的 铣床 验收 ， 应 重点 检验 (  )。 

(A) 主轴 和 进 给 变速 部 分 

(B) 电器 部 分 

(C) 机 械 部 分 

(D) 大 修 时 调换 的 主要 零件 和 修复 部 分 

180. 大 修 后 的 铣床 ， 由 于 调换 的 零件 与 原 零 件 的 磨损 程度 不 一 致 ， 因 此 需要 有 一 





































































































) 。 
(A) 磨损 期 (B) 调整 期 (C) 磨合 其 (D) 使 用 期 
181. 机 床 大 修 的 基本 内 容 一 般 包括 机 床 解 体 、 修 理 (”) 、 更 换 和 修理 磨损 件 。 
(A) 主要 零件 ”(B) 基准 件 (C) 配合 件 (D) 运动 件 





182. 属于 精 、 大 、 细 设备 的 新 机 床 验收 时 ， 应 有 供 方 的 (”) 在 场 。 

(A) 制造 人 员 (B) 机 修 人 员 (C) 技术 人 员 (D) 销售 人 员 
183. 用 于 新 铣床 精度 检验 的 测量 用 具 应 ( )。 

(A) 清洁 保养 〈B) 精度 预 检 (C) 分 类 保管 ”(D) 预先 调整 
184. 在 授课 前 进行 备课 时 ， 搜 集 的 资料 应 注意 ( )。 

(A) 通俗 易 履 。”(B) 理论 较 深 (C) 计算 要 多 (D) 程度 较 高 
185. 在 授课 前 进行 备课 时 ， 搜 集 的 资料 应 注意 ( )。 



































(A) 新 旧 国 标 可 混用 (B) 使 用 新 国标 
(C) 旧 国 标 也 无 妨 (D) 按 以 前 书籍 资料 
186. 许多 研究 证 明 ，( ”) 对 于 练习 效果 有 着 重要 影响 。 
(A) 多 看 图 、 多 研究 (B) 多 观摩 考试 和 比赛 








(C) 正确 分 配 练习 时 间 (D) 多 加 工 产品 
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187. 下 列 关 于 市 场 经 济 的 说 法 ， 不 正确 的 是 ( )。 








(A) 市 场 经 济 是 道德 经 济 (B) 市 场 经 济 是 信用 经 济 
(C) 市 场 经 济 是 法 制 经 济 (D) 市 场 经 济 是 自然 经 济 


188. 下 列 认识 中 ， 你 认为 可 取 的 是 ( )。 

(A) 要 树立 干 一 行 、 爱 一 行 、 专 一 行 的 思想 

(B) 由 于 找 工作 不 容易 ， 所 以 干 一 行 就 要 干 到 底 

(C) 谁 也 不 知道 将 来 会 怎样 ， 因 此 要 多 转行 ， 多 受 锻炼 

(D) 我 是 一 块 砖 ， 任 赁 领导 搬 

189. 企业 生产 经 营 活动 中 ， 员 工 之 间 加 强 团结 合作 包括 (”) 和 互相 学 习 ， 共 同 
提高 。 

(A) 避免 竞争 ， 讲 究 合作 (B) 既 合 作 ， 又 竞争 

(C) 男女 同工同酬 (D) 保守 技术 秘密 

190. 下 列 选项 中 ， 哪 一 个 既是 一 种 职业 精神 ， 又 是 职业 活动 的 灵魂 ， 还 是 从 业 人 
员 的 安身 立 命 之 本 ( )。 




















(A) 敬业 (B) 节约 (C) 纪律 (D) 公道 
191. 个 人 要 取得 事业 成 功 ， 实 现 自我 价值 ， 关 键 是 ( )。 

(A) 运气 好 (B) 人 际 关 系 好 

(C) 掌握 一 门 实用 技术 (D) 德 才 兼 备 








192. 职业 道德 是 人 的 事业 成 功 的 ( )。 

(A) 重要 保证 ”(B) 最 终结 果 (C) 决定 条 件 ”(D) 显著 标志 

193. 国标 中 规定 的 几 种 图 纸 幅 面 中 ， 幅 面 最 小 的 是 ( )。 

(A) A0 (B) A4 (C) A2 (D) A3 

194. 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 比例 是 指 图 样 中 图 形 与 其 实物 相应 要 素 的 线性 尺寸 之 比 

(B) 比例 是 指 图 样 中 图 形 与 其 实物 相应 要 素 的 尺寸 之 比 

(C) 比例 是 指 图 样 中 实物 与 其 图 形 相 应 要 素 的 线性 尺寸 之 比 

(D) 比例 是 指 图 样 中 实物 与 其 图 形 相应 要 素 的 尺寸 之 比 

195. 图 样 中 剖面 线 是 用 (”) 表示 的 。 

(A) 粗 实 线 (B) 细 实 线 (C) 点 画 线 (D) 虚线 

196. 关于 “向 视图 ”， 下 列 说 法 错误 的 是 ( )。 

(A) 向 视图 不 加 任何 标注 

(B) 向 视图 是 可 以 自由 配置 的 视图 

(C) 向 视图 上 方 应 标注 大 写 拉 丁字 母 

(D) 在 相应 的 视图 附近 有 箭头 和 相同 的 大 写字 母 表示 该 向 视图 的 投射 方向 

197. 当 剖 切 平面 通过 由 回转 面 形 成 的 孔 或 四 坑 的 轴线 时 ， 这 些 结构 应 按 (  ) 
绘制 。 

(A) 视图 (B) 剖 视 图 
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(C) 断面 图 (D) 局 部 放大 图 

198. 分 组 装配 法 属于 典型 的 不 完全 互 换 性 ， 它 一 般 使 用 在 (” )。 
(A) 加 工 精 度 要 求 很 高 时 (B) 装配 精度 要 求 很 高 时 

(C) 装配 精度 要 求 较 低 时 (D) 广 际 协作 或 配件 的 生产 


199. 对 公称 尺寸 进行 标准 化 是 为 了 ( )。 

(A) 简化 设计 过 程 

(B) 便于 设计 时 的 计算 

(C) 方便 尺寸 的 测量 

(D) 简化 定 值 刀具 、 量 具 、 型 材 和 和 零件 尺寸 的 规格 

200. 不 完全 互 换 性 与 完全 互 换 性 的 主要 区 别 在 于 不 完全 互 换 性 (” )。 
(A) 在 装配 前 允许 有 附加 的 选择 (B) 在 装配 时 不 允许 有 附加 的 调整 

















(C) 在 装配 时 允许 适当 的 修配 (D) 装配 精度 比 完 全 互 换 性 低 
二 、 多 项 选择 题 (下 列 每 题 中 的 多 个 选项 中 ， 至 少 有 2 个 是 正确 的 ， 请 将 正确 答案 
的 代号 填 人 括号 内 ) 


1. 对 机 床 的 润滑 系统 ， 应 根据 说 明 书 要 求 按期 加 油 或 更 换 润滑 油 。 对 每 天 要 加 油 
的 部 位 ， 如 ( ) 等 ， 都 应 按时 注油 。 

(A) 各 注油 孔 (B) 丝 杠 (C) 手 拉 油泵 

(D) 导轨 (上 E) 按钮 式 油 阀 

2. 使 用 分 度 头 时 ， 下 列 说 法 不 正确 的 有 ( ) 。 

(A) 安装 工件 时 ， 紧 固 力 不 要 过 大 ， 切 忌 用 力 敲 打工 件 

(B) 分 度 头 精度 很 高 ， 分 度 时 摇 过 预定 孔 位 后 直接 摇 回 就 行 了 

(C) 调整 分 度 头 仰角 时 ， 应 将 基 座 上 部 靠近 主轴 端的 两 个 内 六 角 螺 钉 松 开 

(D) 分 度 前 应 将 分 度 头 主轴 手柄 松 开 ， 分 度 完 后 再 锁 紧 

(上 ) 注意 分 度 头 各 部 分 的 润滑 情况 ， 应 根据 规定 定期 加 油 

3. 以 下 保持 工作 环境 清洁 有 序 的 有 (  )。 





































































































(A) 沟 见 底 (B) 轴 见 光 (C) 机 床 现 本 色 
(D) 毛坯 、 半 成 品 未 按 规定 堆放 整齐 (了 上 ) 通道 上 放置 产品 
4. 绘制 零件 图 的 步骤 是 ( )。 

(A) 分 析 零 件 结构 形状 (B) 画 出 各 视图 (C) 标注 尺寸 
(D) 确定 技术 要 求 (EE) 填写 标题 栏 

5. 在 图 样 上 表示 斜面 时 ， 可 以 用 (”) 表示 。 

(A) 度数 (B) 比值 (C) 比例 

(D) 长 度 (E) 锥 度 

6. 画 斜 剖 视 图 时 ，( ” ) 配置 在 箭头 所 指 的 方向 ， 并 符合 (” )。 

(A) 一 般 (B) 最 好 (C) 比例 关系 
(D) 必须 (上 ) 投射 关系 








7. 和 斜 视图 一 般 按 (”) 配置 ， 必 要 时 ， 人 允许 将 斜视 图 (”) 配置 。 
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(A) 投射 关系 (B) 旋转 (C) 生 直 
(D) 倾斜 (下 ) 比例 关系 
8. 50mm H8 的 孔 与 $50mmf7 的 轴 采 用 基 孔 制 配 合 ， 正 确 的 配合 代号 应 是 ( )。 
(A) $50H8/f7 (B) $50 f7/ HS8 (C) $50 
{7 
(D) 50H8/{7 (E) $50 58 
9. 几何 公差 中 “OO”“ 了 "”“ 人 ”分 别 表示 工件 的 ( )。 
(A) 零 (B) 倾斜 度 (C) 垂直 度 
(D) 角度 (上 E) 圆 度 
10. 表面 结构 就 是 由 ( ”) 构成 的 零件 表面 特征 。 
(A) 凸 刀 痕 (B) 四 刀 痕 (C) 粗糙 度 轮廓 
(D) 波纹 度 轮 廓 (E) 原始 轮廓 





11. 评定 零件 表面 结构 的 参数 有 ( ”) ， 一 般 应 用 不 同 加 工 痕迹 的 标准 样板 来 比较 
测定 ， 比 较 时 ， 通 党 来 判断 表面 粗糙 度 。 














(A) 谷 峰 参数 (B) 轮廓 参数 (C) 图 形 参数 
(D) 间距 参数 (E) 支承 率 曲线 参数 


12. 关于 表面 结构 ， 下 面 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 在 满足 零件 表面 功能 的 情况 下 ， 尽 量 选用 大 一 些 的 数值 
(B) 承受 高 压 的 工作 面 的 粗糙 度数 值 应 小 一 点 

(C) 要 求 耐 腐蚀 的 零件 表面 ， 粗 糙 度 值 应 小 一 些 

(D) 承受 高 压 的 工作 面 的 粗糙 度数 值 应 大 一 点 

(EE) 光 切 法 既 可 测量 外 表面 ， 也 可 测量 内 表面 















































13. 表面 粗糙 度 值 越 小 ， 则 零件 的 ( )。 

(A) 耐 磨 性 好 (B) 配合 精度 高 (C) 抗 疲劳 强度 差 
(D) 传动 灵敏 性 差 (E) 加 工 容易 

14. 加 工 特 形 模 用 的 铣 刀 有 (  )。 

(A) 立 铣 刀 (B) 键 权 铣 刀 (C) 角度 铣 刀 
(D) 了 T 形 覃 铣 刀 (E) 攻 尾 覃 铣 刀 


15. 液压 传动 应 用 十 分 广泛 ， 在 机 床 传动 和 控制 系统 采用 液压 技术 的 有 ( ” )。 

(A) 磨床 、 铣 床 、 人 刨床 (B) 拉 床 、 压 力 机 (C) 自动 车 床 

(D) 组 合 机 床 ( 玉 ) 数控 机 床 

16. 组 合 夹具 的 元 件 按 其 用 途 不 同 ， 可 分 为 (”)、 紧 回 件 、 辅 助 件 和 合 件 共 八 
大 类 。 

(A) 基础 件 (B) 支承 件 (C) 定位 件 

(D) 导向 件 (E) 压 紧 件 

17. 薄 形 工件 通常 包括 薄 形 ( ) 工件 。 

(A) 箱 体 类 (B) 板 状 (C) 环 状 
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(D) 柱状 (E) 套 类 
18. 测量 薄 形 工件 时 ， 为 减 小 测量 误差 ， 可 以 从 以 下 几 个 方面 考虑 ( )。 
(A) 合理 选用 量具 和 量 仪  〈B) 定期 检查 量具 和 量 仪 (C) 正确 选择 测量 基 面 




















(D) 正确 控制 测量 力 (EE) 减少 测量 时 的 温差 

19. 影响 薄 形 工件 加 工 精度 的 因素 有 (  )。 

(A) 铣削 振动 (B) 装 夹 变形 (C) 热 变 形 
(D) 加 工 中 工件 移 位 (上 E) 测量 误差 


20. 装 夹 注 形 工件 过 程 中 应 注意 的 要 点 是 ( )。 
(A) 在 加 工 部 位 附近 设置 定位 

(B) 合理 使 用 辅助 定位 

(C) 采用 较 大 的 压 紧 面积 传递 夹 紧 力 

(D) 尽量 采用 螺钉 来 紧 机 构 

(E) 合理 使 用 辅助 夹 紧 

21. 难 加 工 材 料 往往 具有 ( ”) 等 特点 。 





























(A) 强度 高 (B) 塑性 大 或 小 (C) 抗 氧化 能 力 强 
(D) 热 导 率 高 (E) 韧性 差 

22. 难 加 工 材 料 可 分 为 四 类 ， 属 于 难 切削 材料 的 代表 有 ( ” )。 

(A) 20Crl3 (B) 85 钢 (C) 50CrV 

(D) 某 些 钛 合金 (上 ) 铸造 锦 基 合金 

23. 影响 金属 材料 加 工 性 能 差 的 主要 因素 有 ( ) 等 。 

(A) 塑性 (B) 硬度 (C) 刀具 

(D) 加 工 硬化 程度 (下) 热 导 率 


24. 难 加 工 材 料 可 用 相对 切削 加 工 性 系数 判定 ， 相 对 切削 加 工 系数 大 小 与 ( ) 
有 关 。 

(A) 加 工 基 准 材 料 刀具 使 用 寿命 为 60min 时 的 切削 速度 

(B) 基准 材料 的 进 给 速度 

(C) 被 加 工 材料 的 进 给 速度 

(D) 被 加 工 材料 刀具 使 用 寿命 为 60min 时 的 切削 速度 

(上 E) 被 加 工 材 料 的 吃 刀 量 

25. 对 于 难 加 工 材 料 加 工 的 改善 措施 有 (”) 等 。 

(A) 尽 可 能 选择 硬度 高 的 刀具 材料 

(B) 选择 合理 的 铣 刀 几何 角度 

(C) 合理 选择 铣削 用 量 

(D) 选择 合适 的 铣削 方式 

(EE) 选择 合适 的 切削 液 

26. 在 图 样 上 标注 复合 斜面 来 角 ， 一 般 垂直 于 斜面 轮廓 线 的 平面 可 用 (”) 表示 。 

(A) a 和 BpB (B) a 和 BB, (C) ac 和 有 
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(D) a 和 BB, (E) 0 和 w 

27. 铣削 复合 斜面 时 ， 和 斜面 沿 * 轴 方 向 与 基准 面 的 夹 角 a, 与 y 轴 方 向 的 夹 角 6 之 
间 的 换算 关系 正确 的 为 ( )。 

(A) tana, =tanacosB 

(B) tanB8 ,=tanB/cosa 

(C) tan8 ,=tanBcosa 

(D) tana, =tana/cosB 

(E) tan =tanB/ cosa 

28. 铣削 复合 斜面 时 ， 只 要 克服 工件 受到 ( ”) 的 限制 便 可 以 转换 为 单 斜面 加 工 。 

(A) 装 夹 位 置 (B) 装 夹 方向 (C) 装 夹 方法 

(D) 角度 转动 (E) 坐标 轴 

29. 提高 组 合 夹 具 组 装 精 度 的 措施 有 (  )。 

(A) 夹 紧 或 紧 固 元 件 时 ， 尽 量 采 用 “外 力 压 紧 机 构 ” 

(B) 合理 选 配 元 件 ， 如 键 与 键 槽 ， 孔 与 轴 等 配合 件 

(C) 缩短 尺寸 链 

(D) 合理 设计 结构 形式 

(了 ) 运用 先进 的 组 装 设备 

30. 在 铣 前 加 工 过 程 中 ， 工 件 在 夹 紧 前 应 先 固定 在 铣床 上 ， 使 之 与 (”) 保持 一 个 
确定 的 相对 位 置 ， 这 就 是 工件 的 定位 。 

(A) 铣床 (B) 

(D) 定位 基准 (E) 

31. 下 列 结构 属于 重复 定位 的 是 ( 

(A) 平面 长 销 定 位 (B) 

(D) 一 夹 一 顶 定位 (E) 

32. 造成 定位 误差 的 原因 有 (  )。 

(A) 基准 不 重合 误差 (B) 夹 紧 误差 (C) 基准 位 置 误差 

(D) 夹具 制造 误差 (E) 定位 误差 的 合成 

33. 影响 等 分 圆 弧 槽 位 置 精 度 的 因素 有 (  )。 

(A) 大 、 小 回转 工作 台 相 对 位 置 错误 或 找 正 精度 低 

(B) 铣 刀 和 回转 工作 台 位 置 错误 或 找 正 精度 低 

(C) 工作 台 移 距 调整 不 准确 ， 移 距 精 度 低 

(D) 回转 工作 台 分 度 精度 低 或 分 度 操作 失误 

(EE) 回转 工作 台 主 轴 轴 向 、 径 向 间 际 大 

34. 影响 圆 弧 形 沟 槽 的 表面 粗糙 度 的 因素 有 (  )。 

(A) 铣削 用 量 不 当 (B) 排 眉 不 畅 (C) 切削 液 不 充分 

(D) 铣 刀 磨损 变 钝 (上 E) 铣削 时 振动 太 大 

35. 刻 线 刀 一 般 采 用 (”) 装 夹 。 


















































(C) 铣 刀 


时 











We 





F 面 定位 (C) 平面 双 销 定位 
FF 面 短 销 定位 











时 
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(A) 专用 刀 夹 (B) 带 方 孔 刀 杆 (C) 长 刀 杆 的 平行 垫圈 

(D) 过 渡 套 (上 ) 铣 夹 头 和 弹性 套 

36. 由 于 在 铣床 上 匀 孔 容易 控制 也 的 ( ”)， 故 孔 距 精度 可 控制 在 0.05mm 左右 ， 
甚至 更 高 些 。 

(A) 尺寸 精度 (B) 位 置 (C) 形状 精度 

(D) 表面 粗糙 度 (E) 孔 距 尺寸 

37. 镜 削 平行 孔 系 时 ， 为 了 控制 各 孔 的 中 心 距 ， 可 采用 的 主要 方法 有 (  )。 

(A) 利用 数 显 装置 来 控制 

(B) 利用 划 线 找 正 控制 

(C) 利用 铣床 手柄 处 的 刻度 盘 来 控制 

(D) 利用 量 块 和 百 分 表 或 千分尺 来 控 币 

(下 ) 用 试 切 法 来 控制 

38. 不 通 孔 加 工 的 难点 有 (  )。 

(A) 加 工 过 程 中 ， 排 届 比 较 困难 

(B) 孔 的 检测 比较 困难 

(C) 孔 的 深度 控制 比较 困难 

(D) 装 夹 时 比较 困难 

(上 ) 孔 底 有 要 求 的 不 通 孔 ， 加 工 刀 有 具 要 求 高 ， 检 测 、 加 工控 制 和 调整 都 比较 困难 

39. 铣削 直 齿 圆柱 此 轮 时 ， 导 致 齿 厚 不 等 、 雌 距 差 的 因素 有 ( ) 。 

(A) 铣 刀 未 对 准 轮 坯 中心 

(B) 分 度 不 当 ， 多 转 或 少 转 孔 数 ， 工 件 未 找 正 

(C) 分 度 头 蜗轮 副 间 隙 未 消除 

(D) 能 齿 条 时 移 距 不 准 

(下 ) 铣削 深度 调整 不 正确 

40. 万 能 测绘 仪 可 以 用 来 检测 (”) 等 多 项 内 容 。 
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(A) 齿轮 齿 距 误 差 (B) 具 圈 径 向 加 跳动 (C) 公法 线 长 度 
(D) 齿 形 角 (EE) 齿 厚 变动 量 

















41. 直 齿 条 的 齿 模 槽 底 和 齿 面 与 工件 基准 侧面 垂直 ， 铣 削 装 夹 时 应 使 ( )。 

(A) 基准 底面 与 工作 台面 平行 

(B) 基准 底面 与 工作 台面 垂直 

(C) 基准 侧面 与 进 给 方向 平行 

(D) 基准 侧面 与 进 给 方向 垂直 

(E) 齿 槽 档 底 与 工作 台面 平行 

42. 铣削 奇数 齿 矩 形 齿 离合 器 时 ， 为 了 获得 ( ) ， 一 般 都 采用 刚度 较 好 的 三 面 妨 
铣 刀 。 

(A) 较 高 的 精度 (B) 较 小 的 表面 粗糙 度 值 

(C) 准确 的 齿 形 (D) 准确 的 等 分 度 
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(上 ) 较 高 的 生产 率 
43. 成 批 铣削 矩形 此 离合 器 时 ， 除 和 采用 刚度 较 好 的 三 面 只 铣 刀 铣削 外 ， 可 利用 
( ) 将 工件 装 夹 在 铣床 的 分 度 头 上 。 




















(A) 自 定 心 卡 盘 (B) 单 动 卡 盘 (C) 专用 心 轴 
(D) 内 上 胀 式 弹簧 夹 头 (EE) 微 锥 心 轴 

44. 影响 对 称 尖 齿 离合 器 轴 向 接合 条 件 的 原因 有 ( ) 。 

(A) 人 齿 侧 间 际 (B) 齿 侧 对 称 径 向 平面 准确 性 

(C) 等 分 精度 (D) 整个 齿 形 轴线 与 基准 孔 的 同 轴 度 














(EE) 齿 侧 表面 粗糙 度 

45. 以 下 属于 对 称 尖 齿 离合 器 影响 轴 癌 接合 条 件 的 原因 有 (  )。 

(A) 齿 侧 面 平 行 度 (B) 齿 侧 间 际 

(C) 齿 顶 宽度 与 柳 底 圆 弧 尺寸 精度 

(D) 此 项 与 覃 底 与 轴线 的 夹 角 精 度 

(E) 齿 槽 夹 角 精 度 

46. 通过 交换 齿轮 ， 可 使 分 度 头 主 轴 随 纵向 工作 台 的 进 给 运动 做 等 速 连续 旋转 ， 用 
























































以 铣削 (”)。 
(A) 螺旋 醒 (B) 等 速 凸轮 的 型 面  〈C) 齿轮 齿 形 
(D) 阿 基 米 德 螺旋 线 (EE) 圆 孤 表面 








47. 倾斜 铣削 法 的 操作 与 垂直 铣削 基本 相同 ， 但 有 以 下 问题 需 注 意 : (” )。 

(A) 倾斜 铣削 法 由 于 所 需 铣 刀 较 短 ， 刀 有 具 刚 性 好 ， 可 增 大 吃 刀 座 度 

(B) 为 保证 凸轮 导 程 己 的 精度 ， 分 度 头 仰角 a 的 调整 应 尽量 准确 

(C) 假设 导 程 P, 应 大 于 凸轮 的 最 大 导 程 ， 交 换 具 轮 后 校 验 导 程 时 ， 应 转动 分 度 头 
手柄 ， 当 凸轮 坯 转 过 一 周 时 ,测量 纵向 工作 台 的 移动 距离 是 否 等 于 P, 

(D) 儿 前 时 ， 用 升降 台 的 上 、 下 移动 来 进 刀 或 退 刀 

(EE) 倾斜 铣削 法 可 避免 交换 上 亏 轮 的 麻烦 

48. 用 附加 仿 形 装 置 铣削 直线 成 形 面 时 ， 应 特别 重视 (”) 的 关系 。 



























































(A) 机 床 (B) 钳 思 (C) 模型 

(D) 工件 (EE) 滚轮 

49. 下 列 铣削 单 柄 球面 的 公式 中 ， 属 于 不 正确 的 分 度 头 倾斜 角 a 的 计算 公式 是 
(J 

(A) sina=D/(2SR) (B) sin2a=D/(2SR) 

(C) sin2a=2SR/D (D) sin2a=2D/SR 


(E) sing=2D/SR 
50. 铣削 加 工 球面 的 方法 是 展 成 法 加 工 ， 球 面 铣削 的 基本 规则 是 (。” )。 
(A) 铣 刀 的 回转 轴线 必须 通过 球 心 

(B) 影响 球面 直径 尺寸 的 因素 有 刀 尖 的 回转 直径 和 刀 尖 轨迹 圆 至 球 心 的 距离 
(C) 调整 铣 刀 轴线 与 球面 工件 轴线 的 交角 ， 可 以 改变 球面 的 加 工 位 置 
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(D) 利用 工件 旋转 和 刀具 旋转 铣 出 球面 

( 玉 ) 改变 铣 刀 至 球 心 的 距离 ， 能 改变 球 径 的 尺寸 

51. 关于 直 齿 刀具 端面 齿 覃 铣削 时 铣 刀 的 选择 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 常用 廓 形 角 与 模 形 角 相 等 的 单 角 铣 刀 

(B) 铣削 三 面 刃 铣 刀 两 端的 端面 齿 ， 应 选用 两 把 角度 相等 、 切 削 方 向 相反 的 角度 
铣 刀 

(C) 由 于 工件 装 夹 的 原因 ， 单 角 铣 刀 的 外 径 尽 量 选 得 小 些 

(D) 常用 廓 形 角 与 模 形 角 相 等 的 双 角 铣 刀 

(上 ) 由 于 工件 装 夹 的 原因 ， 双 角 铣 刀 的 外 径 尽 量 选 得 大 些 

52. 铣削 单 角 铣 刀 锥 面 刀 此 时 ， 除 选择 适当 廓 形 的 单 角 铣 刀 外 ， 还 需 进 行 的 调整 有 
( 5s 

(A) 工作 台 横 向 偏 移 量 ; 的 计算 调整 

(B) 切削 速度 v 的 计算 调整 

(C) 分 度 头 仰角 a 的 计算 调整 

(D) 工作 台 纵 向 倾斜 角 B 的 计算 调整 

(EE) 吃 刃 量 六 的 计算 调整 

53. 铣削 刀具 圆柱 面 螺旋 齿 槽 ， 通 常 采用 ( ) 铣 刀 。 



























































































































































(A) 立 (B) 三 面 刃 (C) 单 角 

(D) 不 对 称 双 角 (了 ) 专用 成 形 

54. 刀具 圆柱 面 螺旋 齿 酸 的 位 置 由 ( ) 确定 。 

(A) 齿 高 (B) 齿 数 (C) 齿 槽 形状 

(D) 槽 低 圆 孤 (E) 前 角 

55. 铣 前 圆柱 面 螺旋 齿 槽 刀具 端面 齿 时 ， 工 件 和 铣 刀 的 相对 位 置 调整 项 目 有 (  )。 
(A) 齿 深 (B) 前 面 与 工件 轴线 的 夹 角 























(C) 槽 底 与 工件 轴线 的 夹 角 (DD) 前 面 偏 移 中 心 距离 
( 卫 ) 分 度 头等 分 位 置 
56. 用 随 动作 用 式 铣床 铣削 模具 型 腔 ， 与 随 动 运动 密切 相关 的 是 ( )。 
(A) 机 床 立 柱 (B) 仿 形 仪 (C) 仿 形 销 
(D) 刀具 (EE) 模样 
57. 铣削 模具 型 腔 正 确 的 注意 事项 是 ( )。 

(A) 模具 材料 的 热处理 质量 (B) 铣床 的 精度 和 功能 预 检 
(C) 与 其 他 工种 的 配合 (D) 正确 使 用 和 维护 仿 形 仪 
(下 ) 铣削 方法 的 综合 应 用 
58. 平面 轮廓 仿 形 时 ， 应 选用 ( ) 仿 形 销 。 


















































(A) 针 形 (B) 球形 (C) 圆柱 
(D) 圆锥 ( 卫 ) 板式 




















59. 仿 形 铣削 时 ， 模 型 工作 面 与 仿 形 销 具 有 相应 斜 度 的 作用 是 ( )。 
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(A) 控制 工件 的 几何 精度 
(B) 控制 工件 的 尺寸 精 
(C) 提高 仿 形 销 与 模型 的 接触 精度 

(D) 调整 铣 刀刃 蘑 后 的 直径 变动 引起 的 工件 尺寸 变化 

(上 ) 控制 工件 余 量 分 配 

60. 组 合体 零件 加 工时 ， 应 根据 机 械 加 工 工艺 编制 中 (”) 的 原则 ,确定 加 工 





全 









































方案 

(A) 基准 先行 (B) 先 孔 后 面 (C) 先 主 后 次 

(D) 先 面 后 孔 ( 卫 ) 先 粗 后 精 

61. 铣床 的 工作 精度 检验 项 目 有 ( ” )。 

(A) 铣床 主轴 的 刚度 

(B) 工件 表面 粗糙 度 

(C) 加 工 表 面相 对 基准 面 的 平行 度 

(D) 加 工 表面 的 平面 度 

(下 ) 加 工 的 三 面相 互 间 的 垂直 度 

62. 下 列 不 属 铣床 工作 精度 检验 的 项 目 有 ( )。 

(A) 主轴 锥 孔 中 心 线 的 径 向 圆 跳动 

(B) 升降 台 移动 对 工作 台面 的 垂直 度 

(C) 加 工 表 面相 对 基准 面 的 平行 度 

(D) 工作 台面 的 平面 度 

(下 ) 工件 表面 粗糙 度 

63. 新 铣床 几何 精度 的 检验 应 严格 按照 验收 精度 和 验收 方法 进行 。 铣 床 验收 精度 标 
准 包 括 ( )。 

(A) 项 目 名 称 (B) 检验 方法 (C) 允 差 

(D) 检验 方法 简 图 (下 ) 等 级 标准 


( 











64. 铣床 工作 台 纵 向 移动 对 工作 台面 平行 度 的 精度 检验 方法 ， 下 面 说 法 正确 的 有 











) 。 


(A) 锁 紧 床 鞍 和 升降 台 ， 将 百 分 表 固定 在 主轴 上 

(B) 最 大 允 差 值 为 0. 02mm 

(C) 使 其 测量 头 触及 平 尺 检验 面 ， 移 动工 作 台 检验 

(D) 最 大 允 差 值 为 0.05mm 

(EE) 在 任意 300mm 测量 长 度 上 人 允 差 为 0. 025mm 

65. 铣床 工作 台 纵 向 移动 对 工作 台面 平行 度 的 精度 超 差 对 铣削 的 影响 有 (  )。 
(A) 影响 工件 平面 度 精 度 (B) 影响 工件 尺寸 控制 (C) 影响 工件 位 置 精 度 
(D) 影响 工件 表面 粗糙 度 (上 E) 影响 铣 刀 寿命 

66. 机 床 大 修 验 收 时 应 注意 了 解 ( )。 

(A) 铣床 结构 (B) 大 修 调换 的 主要 零件 (C) 主要 修复 部 位 
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(D) 修理 装 拆 过 程 (E) 机 床 电器 

67. 机 床 大 修 后 的 验收 通常 包括 ( )。 

(A) 空运 转 实验 (B) 负 和 丛 试 验 (C) 工作 精度 试验 
(D) 冲击 试验 (E) 几何 精度 检验 








68. 在 对 初级 铣工 的 理论 培训 指导 中 ， 授 课 对 象 掌握 知识 的 认识 活动 一 般 经 过 
( ) 等 几 个 基本 阶段 。 








(A) 熟悉 教材 (B) 感知 教材 (C) 理解 教材 
(D) 巩固 所 学 知识 (E) 运用 所 学 知识 











69. 对 铣床 初级 工 进行 理论 培训 时 讲授 的 主要 环节 有 (  )。 

(A) 相关 知识 复习 和 知识 系统 提示 

(B) 本 课题 导入 和 讲授 专题 正文 内 容 

(C) 归纳 总 结 (D) 复习 考试 (E) 作业 和 提示 

三 、 判 断 题 (下 列 判 断 正确 的 请 在 括号 中 打 “MV”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “x”) 

(”) 1. 劳动 法 规定 ， 县 级 以 上 地 方 人 民政 府 劳动 行政 部 门 负 责 本 行政 区 域内 劳动 
合同 制度 实施 的 监督 管理 。 

(”) 2. 用 人 单位 应 当 将 直接 涉及 劳动 者 切身 利益 的 规章 制度 和 大 事项 决定 公示 ， 
但 不 必 告 知 劳动 者 。 














荆 








































































































(”) 3. 工件 在 用 机 用 虎 钳 夹 紧 时 ， 应 使 宽度 方向 与 钳 口 平行 ， 以 增强 抗 弯 刚性 。 
(”) 4. 在 加 工 薄 壁 简 形 工件 时 ， 尽 量 使 工件 承受 轴 向 夹 紧 力 。 

(”) 5. 在 槽 形 工件 上 久 平 面 ， 若 壁 厚 不 是 很 薄 ， 则 可 采用 侧面 夹 紧 的 装 夹 方 法 。 
(”) 6. 在 加 工 薄 形 工件 时 产生 质量 问题 ， 主 要 是 变形 问题 。 

(”) 7. 铣削 镍 基 合 金 时 ， 高 速 钢 铣 刀 的 铣削 速度 一 般 不 宜 超过 10m/min。 

( ) 8. 用 硬 质 合 金 铣 刀 铣削 高 温 合金 ， 在 45~ 650% 时 磨损 较 慢 。 

( ) 9. 采用 高 速 钢 立 铣 刀 铣削 高 强度 钢 ， 螺 旋 角 应 大 于 30°*， 具 数 应 较 小 。 

( ) 10. 切削 高 温 合金 铣削 速度 一 般 为 4~20m/min， 每 齿 进 给 量 为 0. 20~0. 30mm。 

( ) 11. 铣削 纯 铜 的 铣 刀 材料 以 硬 质 合金 为 主 。 

( ) 12. 若 工件 装 夹 方向 不 受 限 制 ， 只 需 将 工件 沿 复合 斜面 与 基准 面 交 线 倾斜 两 
































面 之 间 夹 角 0， 即 可 铣 出 复合 斜面 。 
( ) 13. 较 精确 的 复合 斜面 可 以 用 万 能 角度 尺 检测 。 
(”) 14. 组 合 夹具 由 于 是 由 各 种 通用 元 件 组 装 而 成 的 ， 因 此 可 以 多 次 重复 使 用 。 
(”) 15. 较 长 的 机 件 沿 长 度 方向 的 形状 一 致 或 按 一 定 规律 变化 时 ， 可 断 开 后 缩短 
绘制 。 采 用 这 种 夯 法 时 ， 尺 寸 可 以 不 按 机 件 原 长 标注 。 
(”) 16. 当 回 转 体 零件 上 的 平面 在 图 形 中 不 能 充分 表达 平面 时 ， 可 用 平面 符号 
(相交 的 两 细 实 线 ) 表示 。 
(”) 17. 尺寸 公差 是 尺寸 允许 的 变动 量 ， 是 用 绝对 值 来 定义 的 ， 因 而 它 没 有 正 、 
负 的 含义 。 
( ) 18. 孔 的 基本 偏差 共 从 有 A 到 Z 的 26 种 。 
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徘 、 准 确 。 
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自由 度数 目 。 


( 
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) 
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19. 试验 条 件 一 定时 ， 压 痕 直 径 越 大 ， 则 布 氏 硬度 值 越 大 ， 也 就 是 硬度 越 高 。 








20. 在 实际 生产 中 ， 重 复 定位 是 必须 避免 出 现 的 。 








21. 在 实际 加 工 过 程 中 ， 和 采用 重复 定位 ， 可 以 增 大 夹 紧 力 ， 使 工件 定位 更 可 








22. 重复 定位 是 指定 位 元 件 所 限制 自由 度数 目 少 于 按 加 工 工 艺 要 求 所 限制 的 








23. 使 用 夹具 时 的 定位 误差 包括 夹具 制造 误差 和 安 

















24. 精 铣 圆 弧 槽 的 过 程 中 ， 为 防止 铣 刀 侦 让 影响 太 才 精度 ， 





进 给 方向 进行 铣削 。 
25. 用 VV 形 架 检测 两 条 对 称 键 槽 的 精度 比 用 顶尖 检测 的 精度 高 。 
26. 在 盘 类 零件 上 刻 线 时 ， 找 正 外 圆柱 面 上 的 圆 跳动 应 保证 在 0.03mm 之 内 。 


人 


和 钳 刀 
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ee 


BS 
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小 
> 




















27. 刍 削 直角 坐标 平行 孔 系 时 ， 应 将 直角 坐标 值 换 





装 误差 。 


算 成 极 坐 标 值 。 











28. 采用 工作 人 台 移 距 方法 控制 孔 距 可 以 直接 按 极 坐 


标 标注 进行 移 距 操作 。 








只 能 沿 同一 圆周 


29. 利用 回转 工作 台 和 模型 铣削 直线 成 形 面 实际 上 是 利用 回转 工作 台 的 旋转 




















移动 来 进行 铣削 。 


30. 使 用 简易 链 刀 杆 、 镜 刀 在 斜 孔 中 安装 可 以 镜 通 
31. 双 叉 链 刀 可 避免 切削 办 位置 的 变动 ， 有 利于 保 























孔 和 人 台阶 孔 。 




















32. 炙 削 不 通 孔 时 ， 链 刀 的 主 偏 角 应 大 于 或 等 于 90。。 

















33. 不 通 孔 可 用 浮动 锐 刀 进行 加 工 。 
34. 冷 作 模具 钢 适用 于 制造 使 金属 在 高 温 下 成 形 的 
35. 中 温 回 火 的 温度 是 130~250%C 。 
36. 带 传动 是 由 齿轮 和 带 组 成 的 。 
37. 齿轮 传动 是 由 主动 齿轮 、 从 动 齿轮 和 机 架 组 成 
38. 在 圆柱 面 上 刻 线 ， 采 用 自 定 心 卡 盘 装 夹 ， 不 
























































模具 ， 如 热 锻 模 等 。 


的 。 














证 端面 与 轴线 的 垂直 度 。 


需要 找 正 外 圆柱 面 上 的 加 





39. 在 圆锥 面 上 刻 线 与 在 圆柱 面 上 刻 线 时 的 操作 方法 完全 相同 。 











40. 在 铣床 上 加 工 直 齿 圆柱 齿轮 时 ， 精 度 等 级 一 般 
. 斜 齿 圆柱 齿轮 能 否 采用 公法 线 测 量 方法 ， 与 齿轮 的 模 数 、 齿 数 和 压力 角 



































不 高 于 9 级 。 








) 42. 由 于 和 斜 齿 条 的 齿 覃 与 工件 侧面 偏 斜 一 个 螺旋 角 ， 因 此 铣削 时 必须 使 工件 














的 侧面 与 机 床 进 给 方向 也 偏 斜 一 个 同样 的 角度 。 
) 43. 铣削 螺旋 此 离合 融 端 面 螺旋 面 时 ， 铣 刀 轴 线 的 位 置 必 须 与 工件 轴线 垂直 


( 


( 


























) 44. 凸轮 零件 图 的 曲线 上 所 标注 的 各 尺寸 是 以 圆心 为 基准 的 ， 这 个 圆心 


) 45. 在 加 工 圆 盘 凸轮 的 仿 形 装 置 中 ， 模 














同 外 ， 其 他 位 置 都 相同 。 











1 为 


型 与 工件 的 相对 位 置 ， 除了 在 轴 疝 不 
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( 
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动 为 主 运动 ， 


( 32, 


四 种 
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) 47. 
( ) 48. 
和 尺寸 精度 有 关 。 
( ) 49. 
( ) 50. 
( ) 51. 
( ) 52. 


54. 
53， 
50. 
7: 
58. 
59. 
60. 
61. 
62. 
63. 


72. 


) 76. 




















用 附加 仿 形 装置 铣削 成 形 面 时 ， 重 旬 




















) 46. 在 加 工 圆 盘 凸轮 的 仿 形 装置 中 是 利用 弹簧 弹力 将 滚轮 与 模型 保持 接触 的 。 
用 仿 形 法 铣削 成 形 面 时 ， 模 型 必须 与 工件 完全 一 致 ， 和 否则 是 无 法 铣削 加 工 的 。 
的 拉力 和 弹簧 的 弹力 与 工件 的 形状 











用 立 铣 刀 加 工 内 球面 ， 在 计算 范围 内 应 选用 较 小 直径 的 立 铣 刀 。 





铠 偏心 内 球 心 球面 时 ， 在 能 铣 出 球面 的 前 担 下 ， 尽 可 能 接近 os。。 











匀 偏 心 内 球 心 球面 时 ， 增 大 a 值 ， 可 能 影 








s 响 铅 刀 村 直径 。 


铣床 是 指 主要 用 铣 刀 在 工件 上 加 工 各 种 表面 的 机 床 。 通 常 铣 刀 的 旋转 运 


工件 和 铣 刀 的 移动 为 进 给 





从 运动 。 



































高 速 工具 钢 有 通用 高 速 钢 、 普 通 高 速 钢 、 特 殊 用 途 高 速 钢 和 新 型 高 速 钢 





碳 素 工具 钢 和 合金 工具 钢 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 抗 弯 强 度 高 ， 价 格 便宜 等 。 
前 刀 面 与 基 面 间 的 夹 角 是 前 角 。 




















当 钳 刀 宽 度 小 于 槽 宽 时 ， 
精 铣 外 花 键 成 批 生产 时 ， 
在 铣床 上 加 工 平 行 孔 系 ， 





就 用 试 切 法 加 工 。 


可 用 专用 的 外 花 键 成 形 铣 刀 加 工 。 


一 般 采 用 悬 伸 镑 前 























镜 削 不 通 孔 时 ， 匀 刀 的 主 偏 角 应 小 于 90°。 
不 通 孔 不 能 用 浮动 鱼 刀 进行 加 工 。 
所 谓 平 行 孔 系 是 由 若干 个 中 心 线 相 互 平 行 的 孔 或 同 轴 孔 系 组 成 的 一 组 孔 。 
将 机 件 向 不 平行 于 任何 基本 投 早 ee 
画 斜 视图 时 ， 必 须 在 视图 的 上 方 标 出 视图 的 名 称 “4”， 在 相应 的 视图 附 
近 用 箭头 指明 投射 方向 ， 并 注 上 同样 的 字母 。 
( ) 64. 铣削 圆 弧 面 时 ， 工 件 上 被 纤 圆 弧 的 中 心 必须 与 独 床 主轴 同 轴 ， 而 与 回转 
工作 台 的 中 心 同 轴 度 无 关 。 
. 正 火 能 够 代替 中 碳 钢 和 低 碳 合 金 钢 的 退火 ， 
. 摩擦 式 带 传动 又 可 分 为 平 带 传动 、V 带 传动 、 多 枢 带 传动 、 圆 形 带 传动 。 






































润滑 剂 有 润滑 油 、 润 滑 脂 和 固体 润滑 剂 。 














精 加 工时 ， 切 前 量 小 ， 


二 硫化 钥 润滑 脂 、 石 墨 





润滑 脂 等 。 








可 以 获得 良好 的 综合 力学 性 能 
齿轮 传动 和 锥 齿轮 传动 两 类 。 








法 。 




















改善 组 织 结构 和 切削 加 工 性 。 





. 常用 的 铣 刀 材料 有 高 速 工具 钢 和 硬 质 合 金 两 种 。 
. 球墨 铸铁 进行 调 质 热处理 
. 按 齿 轮 形状 不 同 可 将 齿轮 传动 分 为 圆柱 
70. 
71. 粗 加 工时 ， 由 于 切削 量 大 ， 产 生 的 热量 多 ， 所 以 应 采用 以 润滑 为 主 的 切削 液 。 
产生 的 热量 少 ， 应 采用 以 冷却 为 主 的 切 前 液 。 
73. 精 加 工时 ， 为 了 减少 工艺 系统 的 振动 ， 进 给 量 应 尽量 取 大 些 。 

) 74. 润滑 脂 的 主要 种 类 有 钠 基 润滑 脂 、 
润滑 脂 、 
) 75. 粗 加 工时 ， 由 于 切削 量 大 ， 产 生 的 热量 多 ， 所 以 应 采用 以 润滑 为 主 的 切削 液 。 
万 能 角度 尺 是 用 来 测量 工件 内 外 角度 的 量具 。 
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钙 基 润滑 脂 、 锂 基 润 滑 脂 、 铝 基 及 复 











第 2 部 分 试 题 库 “ 107. 








(”) 77. 划 规 在 划 线 时 使 用 广泛 ， 可 以 划 圆 和 圆 弧 、 等 分 线段 、 等 分 角度 以 及 量 
取 尺 寸 等 。 
( ) 78. 斜 具 圆柱 齿轮 的 公法 线 长 度 应 在 法 面 上 测量 。 
) 79. 偏 狗 时 ， 若 锥 齿轮 小 端 齿 厚 已 达 要 求 ， 而 大 端 齿 厚 太 薄 ， 则 应 减少 回转 
量 ， 并 适当 减少 偏 移 量 ,， 使 小 端 齿 厚 保持 不 变 ， 而 大 端 齿 厚 比 原来 少 切 去 些 。 
) 
) 




















80. 偏 狂 锥 齿轮 时 ， 贞 槽 两 侧 所 铣 去 的 余 量 应 相等 。 
81. 偏 铣 0>R7X3(2 为 齿 宽 ,及 为 锥 距 ) 的 锥 齿轮 时 ， 齿轮 大 、 小 端 齿 顶 棱 边 




















( ) 82. 高 精度 矩形 齿 离 合 器 若 等 分 不 均匀 ， 对 间 辽 小 的 离合 器 可 能 导致 不 能 路 

合 ， 对 间隙 大 的 离合 器 ， 则 会 造成 路 合 时 接触 面积 减 小 ， 使 个 别 此 承受 整个 离合 器 的 转 
炬 而 齿 根 断裂 。 

(”) 83. 对 导 程 为 6.7mm 的 凸轮 适用 于 垂直 铣削 法 加 工 。 

( ) 84. 铣削 加 工 球面 是 根据 平面 与 球面 相 截 的 截面 是 圆 的 原理 ， 铣 削 时 铣 刀 刀 
盘 、 刀 尖 旋 转运 动 的 轨迹 是 一 个 圆 ， 工 件 在 分 度 头 或 回转 工作 台 带 动 下 绕 自身 轴线 旋 
转 ， 在 两 个 旋转 和 运动 的 配合 下 ， 即 能 铣 出 球面 。 

( ) 85. 铣削 大 半径 外 球面 工件 大 都 装 夹 在 回转 工作 台 上 ， 使 其 轴线 与 铣床 工作 
台面 相 垂 直 ， 并 与 回转 工作 台 同 轴 ， 然 后 用 主轴 倾斜 法 铣削 。 

86. 铣削 y=0? 的 直 齿 锥 度 铵 刀 齿 权 时 ， 为 了 保证 铵 刀 沿 刃 口 全 长 上 棱 边 宽度 
均匀 一 致 ， 分 度 头 主轴 需要 倾斜 一 个 a 角 。 

) 87. 面 铣 刀 用 于 卧 式 铣 床 、 端 面 铣 床 或 龙门 铣床 上 加 工 平面 ， 端 面 和 圆周 上 
齿 ， 也 有 粗 上 从 和 细 齿 之 分 。 

) 88. 角度 铣 刀 用 于 铣削 成 一 定 角 度 的 沟 槽 ， 只 有 单 角 一 种 。 

) 89. 在 轴 上 铣 沟 模 时， 先 铣 沟 槽 ， 再 加 工 轴 。 

) 90. 划 线 盘 划 针 的 直 头 端 用 来 划 线 ， 弯 头 端 用 于 对 工件 安放 位 置 的 找 正 。 

) 

) 
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91. 刻 削 工作 主要 用 于 不 便于 机 械 加 工 的 场合 。 
92. 锯 削 时 ， 手 锯 推 出 为 切削 过 程 ， 应 施加 压力 ， 返 回 行程 不 切削 ， 不 加 压 
力 ， 自 然 拉 回 。 

( ) 93. 雏 削 外 圆 弧 面 时 ， 顺 着 圆 弧 面 雏 可 用 于 精 加 工 。 

(”) 94. 匀 圆 锥 孔 时 ， 必 须 先 按照 大 端 直径 外 出 圆柱 孔 ， 才 可 以 贸 削 。 

(”) 95. 矩形 具 离 合 器 的 齿 形 特点 是 上 从 顶 及 槽 底 均 向 离合 器 轴线 收缩 ， 齿 侧 是 一 
个 通过 轴线 的 轴 向 平面 。 

(”) 96. 造成 一 对 和 矩 形 具 离合 器 接合 后 贴 合 面积 不 够 的 原因 是 分 度 尖 仰角 计算 或 
调整 错误 。 

(”) 97. 在 万 能 铣床 上 铣削 螺旋 权时 ， 工 作 台 旋转 角度 的 大 小 和 方向 与 工件 的 螺 
旋 角度 有 关 。 

(”) 98. 在 万 能 卧 式 铣床 上 铣 螺旋 槽 时 ， 工 作 台 需 扳 转 角度 ， 而 立 式 铣 床 工作 台 





























108 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 

















不 能 扳 转 角度 ， 所 以 在 立 式 铣床 上 不 能 铣削 螺旋 槽 。 
( ) 99. 在 转 式 铣床 上 加 工 矩 形 齿 离合 器 ， 造 成 柳 底 未 接 平 、 有 明显 是 全 的 原因 
之 一 是 分 度 头 主轴 与 工作 台面 不 平行 。 

( ) 100. 梯形 收缩 齿 离 合 器 的 铣削 方法 和 步骤 与 铣削 尖 齿 离合 器 基本 相同 。 

( ) 101. 铣 前 高 精度 尖 齿 离合 器 选用 双 角 铣 刀 刀 尖 的 圆 弧 应 尽 可 能 小 ， 以 保证 齿 
侧 的 接触 面积 。 

(”) 102. 铣削 高 精度 尖 上 亏 离 合 吉 时 ， 分 度 头 主轴 的 仰角 与 离合 吉 的 齿 数 有 关 ， 而 
与 齿 形 无 关 。 

( ) 103. 一 对 称 机 件 的 孔 内 恰 有 轮廓 线 与 对 称 中 心 线 重 合 ， 这 时 应 采用 半 齐 视图 
来 表达 。 

( ) 104. 由 两 个 或 多 个 相交 的 剖 切 平面 剖 切 得 出 的 移出 断面 ， 中 间 一 般 应 






































断 开 。 

(”) 105. 同一 公称 尺寸 ,公差 值 越 大 ， 公 差 等 级 越 高 。 

(”) 106. 球墨 铸铁 进行 调 质 热处理 可 以 获得 良好 的 综合 力学 性 能 。 

( ) 107. 轴承 合金 不 必 具 有 良好 的 导热 性 及 耐 蚀 性 。 

( ) 108. X6132 型 铣床 纵向 、 横 向 和 垂 向 三 个 方向 的 运动 是 互动 的 ,不 能 同时 
接 通 。 











109. 铣床 的 润滑 保养 中 ， 有 油 标的 地 方 要 把 油 加 到 规定 的 标 线 以 下 。 
. 加 工 罕 的 沟 槽 〈 如 宽度 和 gmm) 时 ， 应 采用 盘 形 铣 刀 加 工 。 

111. 封闭 式 直 角 沟 权 通 常用 三 面 刃 铣 刀 铣削 完成 。 

112. 铣削 一 件 在 小 径 处 留 有 磨 削 余 量 的 抢 形 外 花 键 ， 中 间 覃 的 次 度 吃 刀 量 调 
整 值 应 按 标准 大 径 和 小 径 的 尺寸 进行 计算 。 
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) 113. 圆柱 螺旋 档 的 档 深 、 槽 的 轴 向 位 置 和 长 度 可 采用 游标 卡尺 检验 。 
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( 

( 

( 

( 

(”) 114. 铣 前 螺旋 面 和 螺旋 槽 时 ， 分 度 定位 销 拔 出 后 ， 不 能 移动 工作 台 ， 否 则 会 
造成 分 度 等 距 误差 。 

( 

( 

( 








) 115. 采用 倾斜 法 铣削 凸轮 ， 只 需 操 纵 升 降 台 及 可 实现 进 、 退 刀 。 
) 116. 螺旋 面 和 螺旋 槽 的 模 形 精度 一 般 可 采用 样板 在 螺旋 的 法 面 上 检验 。 
) 117. 在 万 能 铣床 上 铣削 螺旋 权时 ， 工 作 台 旋转 角度 的 大 小 和 方向 与 工件 的 螺 
旋 角 度 无 关 。 
(”) 118. 铣削 螺旋 模 时 ， 为 了 使 铣 刀 的 截 形 和 螺旋 槽 的 截 形 一 致 ， 铣 刀 的 旋转 了 
面 必须 与 螺旋 槽 的 方向 一 致 。 
( ) 119. 对 于 定位 公差 ， 公 差 带 位 置 与 被 测 要 素 有 关 。 
(”) 120. 轮廓 算术 平均 偏差 Ra 是 在 一 个 取样 长 度 内 ， 最 大 轮廓 峰 高 与 最 大 轮廓 
谷 深 之 和 。 
(”) 121. Q235AF 钢 可 以 用 于 制造 刀具 、 模 具 。 
( ) 122. 珠光 体 可 锻 铸 铁 的 抗 拉 强度 高 于 黑心 可 银 铸 铁 的 抗 拉 强 度 。 
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第 2 部 分 试 题 库 “ 109. 





) 123 
) 124. 外 径 为 $20mm 的 锥 柄 立 铣 刀 铣 削 圆 弧 的 最 大 直径 为 20mm。 


) 


125 


按 齿 轮 形状 不 同 可 将 齿轮 传动 分 为 圆柱 齿轮 传动 和 锥 齿轮 传动 两 类 。 














直 柄 立 铣 刀 是 通过 过 渡 套 简 进 行 安装 的 。 














) 126. 加 工 矩 形 工件 时 ， 可 和 采用 不 同 平面 作为 基准 面 ， 可 减少 或 避免 累计 


) 
) 


127 
128 

















润滑 剂 有 润滑 油 和 润滑 脂 两 种 。 
液压 基本 回路 不 具有 对 工作 台 运 动 速度 的 调节 、 液 压 系 统 工作 压力 的 调 





整 、 运 动 方向 的 控制 、 液 压 氏 的 顺序 动作 、 实 现 某 种 工作 循环 等 作用 。 













































































































































































































































































( 

(”) 130. 球面 的 铣削 加 工 位 置 由 铣 刀 刀 尖 的 回转 直径 确定 。 

( ) 131. 用 链 刀 加 工 内 球面 时 ， 铀 刀 的 回转 直径 能 按 需要 在 一 定 范围 内 进行 调 
节 ， 因 而 加 工 范围 较 广 。 

(”) 132. 用 馆 刀 铀 铣 内 球面 时 ， 炙 铣 刀 轴 线 必须 通过 工件 的 球 心 ， 故 装 夹 工件 时 
要 进行 中 心 找 正 。 

( ) 133. 用 立 铣 刀 加 工 内 球面 ， 在 计算 范围 内 应 选用 较 大 直径 的 立 铣 刀 。 

( ) 134. 正 投影 法 的 投射 线 与 投影 面 平行 。 

( ) 135. 局 部 视图 的 波浪 线 必 须 画 出 。 

( ) 136. 公差 等 级 相同 ， 其 加 工 精度 一 定 相同 ， 公 差 数值 相等 时 ， 其 加 工 精 度 不 
一 定 相同 。 

( ) 137. 金属 材料 引起 疲劳 断裂 的 应 力 ， 常 常 低 于 材料 的 届 服 强度 。 

(”) 138. 平 带 传动 主要 用 于 两 轴 垂 直 的 较 远 距离 的 传动 。 

( ) 139. 刀具 材料 的 基本 要 求 是 具有 良好 的 工艺 性 和 耐 磨 性 两 项 。 

(”) 140. 后 刀 面 与 切削 平面 在 基 面 上 的 投影 之 间 的 夹 角 是 后 角 。 

( ) 141. 铣 前 外 花 键 侧面 上 只 需 达到 键 帘 太 十 要求。 

( ) 142. 精 加 工时 ， 切 削 量 小 ,产生 的 热量 少 ， 应 采用 以 冷却 为 主 的 切削 液 。 

( ) 143. 气压 传动 的 气 源 处 理 装 置 包括 空气 过 滤器 、 干 燥 器 和 后 冷却 器 。 

( ) 144. 液压 传动 中 ， 一 般 高 压 时 用 低 黏 度 油 ， 中 、 低 压 时 用 高 和 蒜 度 油 。 

( ) 145. 螺旋 齿 槽 在 铣削 过 程 中 不 存在 干涉 现象 。 

( ) 146. 螺旋 齿 刀 具 端 面 齿 槽 铣削 时 ， 调 整数 据 的 近似 公式 之 一 是 tan8=tany,sina。 

( ) 147. 铣削 螺旋 齿 刀 有 具 端面 齿 槽 ， 需 要 调整 工作 台 横 向 侦 移 量 、 分 度 头 仰角 和 
分 度 头 在 垂直 于 横向 工作 台 移 动 方向 的 平行 平面 内 的 倾角 。 

( ) 148. 铣削 前 角 y,= 0? 的 锥 度 铣 刀 齿 槽 ， 若 刀具 齿 模 是 螺旋 槽 ， 工 作 铣 刀 端 面 
齿 切 削 平 面 应 俩 离 工 件 中 心 ， 偶 距 按 锥 度 铣 刀 大 端 直 径 计 算 。 

( ) 149. 铣削 右 旋 螺旋 上 刀具 上 夷 槽 时 ， 工 作 人 台 按 顺 时 针 方 向 转动 。 

( ) 150. 用 双 角 锁 刀 加 工 圆 柱 面 螺 旋 槽 时 ， 和 常 采用 划 线 对 刀 法 来 确定 铣 刀 的 工作 


位 置 。 


110 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 








( ) 151. 间隙 配合 中 ， 孔 的 公差 带 一 定 在 零 线 以 上 ， 轴 的 公差 带 一 定 在 零 线 











(”) 152. 表面 结构 要 求 会 影响 配合 的 性 质 。 
(”) 153. 提高 零件 的 表面 质量 ， 可 以 提高 间隙 配 合 的 稳定 性 或 过 熏 配 合 的 连 
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( ) 154. 45 钢 可 以 用 于 制造 车 床 主轴 。 
( ) 155. 热处理 不 能 充分 发 挥 钢 材 的 潜力 。 
( ) 156. 仿 形 铣床 的 工作 原理 是 直接 作用 和 自动 作用 相 结 合 来 进行 仿 形 铣 






































( ) 157. 仿 形 方式 一 般 是 不 能 组 合 使 用 的 ， 例 如 可 以 在 粗 、 精 铣 中 选择 相同 的 仿 




















( ) 158. 以 模具 型 腔 型 面 的 圆 弧 中 心 为 基准 ， 加 工 相 切 的 各 平面 和 斜面 。 
( ) 159. 仿 形 铣削 时 ， 必 须 处 理 好 模具 、 仿 形 销 与 仿 形 铣 刀 三 者 之 间 的 相互 
































( 160. 模型 工作 面 通常 具有 一 定 的 斜 度 ， 念 形 销 也 具有 相应 的 锥 度 。 
( 161. 铣削 时 ， 仿 形 销 始终 不 与 模型 接触 ， 留 有 一 定 的 间 陈 。 














) 
) 
) 162. 机 床 按 应 用 范围 可 分 为 通用 机 床 、 专 门 化 机 床 和 专用 机 床 。 
) 163. 硬 质 合金 的 特点 是 耐 热 性 好 ， 切 前 效率 高 ， 但 刀片 强度 、 蔬 性 不 及 工具 
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( 

( 

， 焊 接 刃 磨 工艺 较 差 。 
( ) 164. 切削 油 的 主要 成 分 是 植物 油 ， 少 数 采用 矿物 油 和 动物 油 。 

(”) 165. 差 动 气 和 特点 : 气 氏 活塞 两 端 有 效 面积 差 较 大 ， 利 用 压 差 原理 使 活塞 往 

( 

( 











复 运 动 ， 工 作 时 活塞 杆 侧 始终 通 以 压缩 空气 。 
) 166. 铣床 工作 精度 检验 时 ， 试 铣 的 铣削 深度 a, 应 选择 1~3mm 为 好 。 
) 167. 铣床 工作 精度 检验 时 ， 试 铣 的 铣削 速度 v. 应 选择 小 于 或 等 于 45mm/ min 
为 好 。 
( ) 168. 立 式 铣 床 主轴 的 轴 向 间 除 ， 是 靠 上 面 两 个 向 心 推力 球 轴 承 来 调节 的 。 在 
两 轴承 内 圈 的 距离 不 变 时 ， 只 要 增 厚 外 垫圈 ， 就 能 减 小 主轴 的 轴 疝 间隙 。 
(”) 169. 主轴 轴 向 间 陀 调整 完成 后 ， 若 机 床 在 1500r/min 的 转速 下 运转 1h， 轴 承 
温度 不 超过 60% ， 则 说 明 轴 承 间隙 合适 。 
( ) 170. 在 卧 式 铣床 上 ， 若 悬 粱 导轨 对 主轴 回转 轴线 的 平行 度 超出 精度 标准 ， 会 
影响 刀 杆 支架 安装 精度 ， 导 致 刀 杆 变形 ， 从 而 影响 铣 刀 安装 精度 。 
( ) 171. 铣床 悬 梁 导 轨 对 主 回 转轴 轴线 的 平行 度 精度 超 差 的 原因 之 一 是 支架 


变形 。 










































































( ) 172. 立 式 铣床 主轴 套 简 移动 对 工作 台 的 垂直 度 允 差 为 0.03mm。 
( ) 173. 验收 新 铣床 精度 用 的 测量 用 具 是 指 按 标 准 准备 的 测量 用 具 ， 以 及 百 分 
攻 、 塞 矿 等 检测 用 具 。 
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( ) 174. X6132 型 铣床 的 主 电 动机 安装 在 铣床 床 身 的 后 部 。 

( ) 175. 铣削 不 锈 钢 和 高 强度 材料 时 ， 粗 加 工 用 较 浓 的 乳化 液 ， 精 加 工 用 含有 极 
压 添加 剂 的 煤油 等 。 

( ) 176. 使 用 切削 液 时 ， 量 要 充分 ， 根 据 工 件 温度 适时 浇注 ， 以 节约 加 工 
成 本 。 

( ) 177. 在 讲解 时 要 结合 学 员 的 实践 经 验 ， 引 用 恰当 例证 以 帮助 理解 。 

( ) 178. 在 对 中 级 铣工 的 理论 培训 讲授 理论 时 ， 应 包括 分 析 方 法 的 内 容 ， 便 于 学 
员 举 一 反 三 ， 触 类 旁 通 。 

( ) 179. 对 于 复杂 的 技能 操作 ， 首 先 应 将 其 分 解 为 简单 动作 环节 ， 在 逐步 掌握 
后 ， 再 过 渡 到 完整 的 技能 。 

( ) 180. 授课 者 要 善于 使 用 归纳 、 演 绎 等 逻辑 推理 方式 来 引导 和 组 织 授 课 对 象 的 
思维 过 程 。 

(”) 181. 通过 指导 者 的 言语 讲解 和 动作 示范 等 手段 ， 能 使 学 员 尽 快 地 理解 并 掌握 
所 学 的 操作 技能 。 

( ) 182. 在 市 场 经 济 条 件 下 ， 对 职业 人 员 提 出 的 道德 要 求 有 诚实 守信 、 公 平 竞 
争 、 团 队 精 神 和 遵 纪 守法 。 

( ) 183. 即便 在 市 场 经 济 时 代 ， 也 要 提倡 “ 干 一 行 、 爱 一 行 、 专 一 行 ”。 

(”) 184. 企业 的 文化 功能 包括 娱乐 功能 。 

(”) 185. 所 谓 导 向 功能 就 是 通过 对 企业 的 领导 者 和 职工 起 引导 作用 。 

( ) 186. 向 企业 员工 灌输 的 职业 道德 太 多 了 ， 容 易 使 员工 产生 谨 小 慎 微 的 

































































观念 。 

( ) 187. 职业 道德 是 增强 凝聚 力 的 手段 ， 是 协调 职工 、 同 事 关系 的 法 宝 ， 有 利于 
协调 职工 和 领导 之 间 的 关系 ， 有 利于 协调 职工 与 企业 之 间 的 关系 。 

( ) 188. 碳 素 钢 的 湾 火 加 热 温度 可 根据 Fe-Fe;C 相 图 来 选择 。 

( ) 189. ZCuSn5Pb5Zn5 为 铸造 黄 铜 。 

( ) 190. 高 速 钢 的 特点 是 高 塑性 、 高 耐 麻 性、 高热 硬性 、 热 处 理 变形 小 等 。 

( ) 191. 尖 雌 铣 刀 的 特点 是 齿 背 经 铣 制 而 成 ， 并 在 切削 丸 后 磨 出 一 条 罕 的 后 刀 
面 ， 铣 刀 用 钝 后 只 需 丸 磨 后 刀 面 ， 刃 麻 比 较 方便 。 

( ) 192. 防止 周围 环境 中 的 水 汽 、 二 氧化 硫 等 有 害 介质 侵蚀 是 润滑 剂 的 洗涤 
作用 。 

( ) 193. 用 游标 卡尺 测量 高 精度 工件 时 ， 可 以 先 用 量 块 校对 卡尺 ， 在 测量 时 把 误 
差 考虑 进去 。 

(”) 194. 人 体 的 不 同 部 位 同时 触及 三 相 电 中 的 两 根 相 线 ， 而 电流 从 一 根 相 线 通 过 
人 体 流入 另 一 根 相 线 的 触电 方式 称 为 两 相 触 电 。 

( ) 195. 要 使 工件 在 空间 的 位 置 完全 固定 下 来 ， 必 须 限制 工件 的 6 个 自由 度 。 

(”) 196. 台阶 和 沟 模 与 零件 其 他 表面 的 相对 位 置 一 般 用 游标 卡尺 、 百 分 表 或 千 分 
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尺 来 测量 。 
( ) 197.V 形 档 的 尺寸 和 V 形 槽 的 角度 一 般 都 用 游标 卡尺 、 万 能 角度 尺 及 角度 样 
板 来 检测 。 
( ”) 198. 光学 分 度 头 是 精密 的 测量 和 分 度 仪器 ， 铣 工 在 加 工 工 件 时 ， 一 般 不 应 采 
用 光学 分 度 头 来 进行 分 度 。 
( ) 199. 铣削 高 精度 尖 齿 离合 器 选用 双 角 铣 刀 刀 尖 的 圆 弧 应 尽 可 能 小 ， 以 保证 此 
侧 的 接触 面积 。 
( ) 200. 铣削 高 精度 尖 齿 离合 器 时 ， 分 度 头 主轴 的 仰角 与 离合 器 的 齿 数 有 关 ， 而 
与 齿 形 无 关 。 
四 、 简 答 
Ss 
. 可 转 位 铣 刀 分 几 种 ? 
分 层 三 面 刃 铣 刀 的 优点 是 什么 ? 
. 何谓 铣 刀 的 寿命 ? 简 述 提高 铣 刀 寿命 的 措施 。 
. 常用 大 螺旋 角 铣 刀 有 何 特点 ? 
. 机 床 精 度 包 括 哪 几 项 ” 具体 内 容 是 什么 ? 
. 对 不 同类 型 的 机 床 怎 样 检验 其 工作 精度 ? 
怎样 对 新 机 床 进行 试车 ? 
. 数控 机 床 由 几 部 分 组 成 ? 数控 机 床 适 用 于 加 工 什么 ? 
. 与 普通 机 床 相 比 ， 数 控 加 工 中 心机 床 在 结构 上 有 何不 同 ? 加 工时 有 何 优 点 ? 
. 夹具 辅助 支承 有 几 种 ? 其 作用 是 什么 ? 
12. 工件 在 加 工 过 程 中 ， 对 夹 紧 机 构 有 哪些 要 求 ? 
13. 设计 铣床 夹 紧 装 置 时 ， 应 满足 哪些 基本 要 求 ? 
14. 什么 是 表面 涂 层 硬 质 合 金 ? 目前 应 用 的 有 哪 几 种 ? 
15. 试 说 明 高 硬度 、 高 强度 材料 及 高 塑性 材料 的 切削 加 工 性 。 
16. 铣削 用 量 的 选择 顺序 是 怎样 的 ? 为什么? 
17. 铣削 不 锈 钢 的 加 工 特点 是 什么 ? 
18. 渐 开 线 有 哪些 几何 性 质 ? 
19. 铝 合金 的 铣削 特点 是 什么 ? 
20. 什么 样 的 斜面 称 为 复合 斜面 ? 
天 二 综合 题 
1. 什么 是 工艺 过 程 9 什么 是 机 械 加 工 工艺 过 程 ? 
we 
3. 简 述 齿轮 加 工 的 工艺 过 程 。 
AAA 方法 叫 仿 形 法 和 展 成 法 ? 展 成 法 适用 于 哪 类 人 齿轮 的 加 工 ? 其 特点 
人 么 ? 
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5. 冷 挤 齿轮 的 工作 原理 及 特点 是 什么 ? 
6. 简 述 铣 球 面 的 加 工 原理 。 

7. 螺旋 齿轮 有 何 优点 ? 
8 
9 























. 加 工 直 齿 锥 齿轮 时 ， 铣 刀 雌 形 曲线 和 铣 刀 宽 度 是 按 什 么 设计 制造 的 ? 为 什么 ? 

. 用 手动 方法 铣削 具有 曲线 外 形 的 工件 时 ， 应 注意 什么 ? 

10. 在 铣床 上 铣 平面 时 ， 铣 刀 的 规格 尺寸 应 如 何 选择 ? 

11. 当 用 三 面 刃 刀 铣削 矩形 螺旋 枢 时 ， 选 择 铣 刀 时 应 注意 什么 ? 

12. 铣 直 齿 锥 齿轮 时 应 注意 哪些 事项 ? 

13. 铣 蜗 轮 用 的 铣 刀 应 符合 哪些 条 件 ? 

14. 写 出 斜 齿 圆柱 齿轮 计算 当量 齿 数 > 的 公式 。 为 什么 要 先 计算 出 z,? 

15. 铣削 锥 齿轮 时 如 果 雌 形 不 对 称 ， 试 分 析 其 主要 原因 。 

16. 为 什么 在 一 般 情况 下 ， 端 铣 的 生产 效率 和 加 工 质量 均 比 周 铣 高 ? 

17. 简 述 单 件 生产 时 用 三 面 刃 铣 刀 铣削 的 加 工 步骤。 

18. 液压 系统 中 换 向 阅 作 用 是 什么 ”对 其 性 质 有 何 要 求 ? 

六 、 计 算 题 

1. 一 阿 基 米 德 蜗 杆 ， 模 数 m=4mm， 直 径 系 数 g=13， 求 此 蜗杆 的 齿 顶 圆 直径 。 

2. 已 知 双 头 蝎 杆 的 导 程 角 y=14°2’10”, 模 数 m= 8mm，, 求 此 蜗杆 的 分 度 辆 
直径 。 

3. 在 X6132 型 铣床 上 用 盘 形 铣 刀 加 工 蜗杆 。 已 知 蜗杆 轴 向 压力 角 w, =20°， 轴 向 模 
数 m,=4mm， 头 数 z =2， 求 交换 齿轮 速 比 i。 

4. 使 用 一 把 飞 刀 以 断 续 分 齿 连 续 展 成 法 在 卧 式 铣床 上 (工作 台 丝 杠 螺 距 Ps = 
6mm) 加 工 一 个 齿 数 z,=50、 模 数 m=4mm、 压 力 角 a=20° 的 右 旋 蝎 轮 ， 求 交 换 齿 轮 速 
比 15 

5. 使 用 飞 刀 按 连 续 分 齿 断 续 展 成 法 铣削 郁 数 呈 =75 、 压 力 角 w=20? 的 右 旋 蜗 轮 。 已 
知 配 对 蜗杆 头 数 z=3， 试 求 分 从 交换 齿轮 速 比 i。 

6. 若 要 减少 X5032 型 铣床 主轴 轴承 径 向 间隙 0.05mm， 应 将 调节 热 片 磨 薄 
多 少 ? 

7. 加 工 一 内 球面 ， 已 知 内 球面 半径 及 = 30mm， 刀 =26mm， 求 立 铣 刀 直径 d. 及 倾斜 
角 a (a 以 函数 值 表示 ) 。 

8. 一 只 标准 直 齿 锥 齿轮 , 已 知 锥 角 6=26°34', 具 顶 角 0.=2°34’,， 具 根 角 0 = 
3°4'。 间 : 

1) 车 前 齿 坯 时 ， 顶 锥 角 6., 为 多 少 ? 

2) 在 卧 犹 上 用 锥 齿轮 盘 铣 刀 铣 削 时 ， 分 度 头 应 扳 起 的 角度 6, 为 多 少 ? 

9. 在 卧 铣 上 铣削 齿 数 z=20， 锥 角 65=45。 的 直 齿 锥 齿轮 ， 应 选择 几 号 锥 齿轮 盘 铣 刀 ? 
(cos45°=0.707; 各 刀 号 加 工 齿 数 范围 3 号，17~ 20; 4 号 ，21~25; 5 号 ，26~34; 6 
号 ，35~54) 

10. 铣削 齿 形 角 = 60°*、 齿 数 z=60 的 尖 齿 离合 器 ， 试 计算 分 度 头 主轴 的 仰角 a。 
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(tanl. 5°=0.02619, cot30°= 1.732) 


2. 3.2 铣工 (高 级 ) 技能 鉴定 试题 


一 、 倒 锥 棱 台 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-25 ) 





22? 士 10' 














36 土 0.039 





(46) 









































技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C1。 
2. 未 注 公差 按 IT12。 








3. 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 
4. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 

















名 称 倒 锥 棱 
材料 45 
工时 4h 








创维 可 
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2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 40mmx50mmx60mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 . 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-15 ) 


人 ER 创维 棱 台 评分 标准 




































































































































































































































































Po 考核 项 目 配 分 评分 标准 站 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 | ”穿戴 劳保 用 品 3 | ”未 穿戴 整齐 扣 3 分 
”| 工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 42+0. 1 10 超 差 不 得 分 
3 36+0. 039 10 超 差 不 得 分 
4 32+0. 1 10 超 差 不 得 分 
5 20 7 20 超 差 不 得 分 
6 1 22?+10/ 2 处 | 20 一 处 超 差 扣 10 分 
7 未 注 公 差 2 处 | 2 一 处 不 合格 扣 1 分 
8 对 称 度 2 处 | 7 一 处 超 差 扣 3.5 分 
9 Ra3.2 7 处 | 7 一 处 不 合格 扣 1 分 
10 C1 2 处 | 4 一 处 不 合格 扣 2 分 
记 川 车 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
2 英国 家 法 规 或 企业 规定 mR 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 
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二 、 凸 形 斜 面 垫 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-26) 
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技术 要 求 

















1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 名 称 凸 形 斜面 垫 
2. 不 许 使 用 键 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 材料 45 
3. 凡 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 工时 二 
225 测 吓 形 斜面 垫 
2. 准备 要 求 


1) 毛 坏 尺寸 为 65mmx65mmx66 mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 














3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 


4) 安全 文明 生产 : 
J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
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@) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 有 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
有 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-16) 
人 昌 ” 吓 形 斜 面 垫 评分 标准 
序号 | 入 考核 项 目 配 分 评分 标准 > 扣 分 | 得 分 | 备注 
| | 准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
亚 作 工具 准备 9 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 62+0. 023 7 超 差 不 得 分 
3 60+0. 023 7 超 差 不 得 分 
4 58+0. 023 7 超 差 不 得 分 
5 50_0 030 超 差 不 得 分 
6 30+0. 12 2 处 | 4 一 处 超 差 扣 2 分 
7 16°0™ 7 超 差 不 得 分 
8 | 铣削 16 0 0 7 超 差 不 得 分 
9 加 工 10%0™ 6 超 差 不 得 分 
10 30°+10" 4 处 | 12 一 处 超 差 扣 3 分 
11 对 称 度 4 处 | 12 一 处 超 差 扣 3 分 
12 垂直 度 4 超 差 不 得 分 
13 平行 度 4 超 差 不 得 分 
一 处 不 合格 扣 1 分 , 扣 完 
14 Ra3.2 17 处 | 6 6 为 放 人 
1 | 使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
| 六 国家 法 规 或 企业 规定 7 Bi 
入 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 


三 、 和 斜 模 调 节 块 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-27) 
2. 准备 要 求 

1) 毛 坏 尺寸 为 30mmx40mmx84 mm。 


2) 工具 、 


量具 


FW 





夹具 、 刀 具 准备 。 
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技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3 。 
2. 未 注 公差 按 IT12。 名 称 斜 槽 调节 块 
3. R7 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 材料 45 
4. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
工时 Sh 











斜 槽 调节 块 
3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 ，5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
Q@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 


@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 具 、 
具 摆 放 整 齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-17) 
全 殉 网 笠 覃 调节 块 评分 标准 



























































































































































































































































序号 | 学 考核 项 目 配 分 评分 标准 名 果 | 各 分 | 得 分 | 备注 
| | 准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 18 7 10 超 差 不 得 分 
3 50°+10" 10 超 差 不 得 分 
4 507 0 10 超 差 不 得 分 
5 2070 0 10 超 差 不 得 分 
6 50 10 超 差 不 得 分 
7 i 
8 未 注 公关 ee es 7 检测 ,一 处 超 差 
9 平行 度 6 超 差 不 得 分 
10 垂直 / 6 超 差 不 得 分 
11 Ra3.2 4 处 | 8 一 处 不 合格 扣 2 分 
12 Ra6. 3 2 处 | 4 一 处 不 合格 扣 2 分 
使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
把 | 于 浊 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
1 | 了 国家 法 规 或 企业 规定 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 


四 、 拨 杆 轴 加 工 


1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-28) 


2. 准备 要 求 
1) 毛坯 尺寸 根据 图 样 男 行 加 工 好 。 


2) 工具 、 量 具 
3. 考核 要 求 


1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 达 到 图 样 规定 要 求 。 


2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 








具 、 夹 具 、 刀 有 具 准 备 。 
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技术 要 求 
1 锐 边 用 麻石 个 钝 C0.3。 一 一 
2 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 名 和 氢 杆 负 
3 所 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 
工时 4h 











ED 拔 杆 轴 
3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 工件、 刀具、 工具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-18) 


拨 杆 轴 评 分 标准 









































从 沪 
Pe 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
| 准备 | 突 节 芝 保 用 吕 3 | 未 穿 莽 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
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( 续 ) 
今 测 
序号 | 考 村 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 

内 容 结果 
2 EE 8 超 差 不 得 分 
3 29.5 0 5 超 差 不 得 分 
4 20_0 052 5 超 差 不 得 分 
5 条 5 超 差 不 得 分 
6 18 0， 5 超 差 不 得 分 
7 16 7 5 超 差 不 得 分 
8 le 5 超 差 不 得 分 
9 | 铣削 | 15%0” 2 处 | 10 | 一 处 超 差 扣 5 分 

加 工 
10 人 5 超 差 不 得 分 
11 0 10 超 差 不 得 分 
12 20°+10’ 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
13 平行 度 4 超 差 不 得 分 
14 对 称 度 2 处 | 8 一 处 超 差 扣 4 分 

一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
15 Ra3.2 15 处 | 5 
完 5 分 为 目 

昌 使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 

工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 

本 a 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 

了 ， 安国 家 法 规 或 企业 规定 重 违规 停止 操作 

其 他 

在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 ; 核 分 员 : 日 期 ; 


五 、 双 台阶 花 键 轴 加 工 


1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-29) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 见 图 2-29 中 括号 内 尺寸。 

2) 工具 、 量 具 、 夹 具 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
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—0.013 
8 X 8 -0.049 






























































技术 要 求 
1. 花 键 等 分 公差 为 0.03mm。 
2.R12 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 






































名 称 双 台 阶 花 键 轴 
材料 45 
工时 4h 











2) 不 准 使 月 





EE 双人 台阶 花 刍 灿 


日 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 


3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 


4) 安全 文昌 





生产 : 


中 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 







































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-19) 
人 EL 双 台 阶 花 键 轴 评 分 记录 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 942-0 As 4 | 。 超 差 不 得 分 
3 27 08 6 | 超 差 不 得 分 
4 1540. 13 3 | 超 差 不 得 分 
5 i 8 处 | 32 | ”一 处 超 差 扣 4 分 
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( 续 ) 
考核 检测 
谓 导 | “二 考核 项 目 配 分 评分 标准 | 扣 分 | 得 分 | 备注 

内 容 结果 

6 Se 6 超 差 不 得 分 
按 GB/T 6403. 4-m 检验 ， 
7 R12 3 
超 差 不 得 分 
8 | 铣 前 | 花 键 等 分 公差 8 | ” 超 差 不 得 分 
9 | 加 工 对 称 度 2 处 | 7 一 处 超 差 扣 3.5 分 
10 平行 度 7 超 差 不 得 分 
11 Ra3.2 18 处 | 9 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
12 Ra6.3 9 处 | 5 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
13 使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
14 | 工 其 正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 
15 | 安 控 国 家 法 规 或 企业 规定 
S| 重 违规 停止 操作 

其 他 

16 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 . 核 分 员 : 日 期 ; 


六 、V 形 定位 块 加 工 


1. 考 件 图 本 


羊 〈 见 图 2-30) 


2. 准备 要 求 
1) 毛 坏 尺 寸 为 40mmx45mmx64 mm。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 

3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规 定 要 求 。 


2) 不 准 使 月 








4) 安全 文明 生产 : 


中 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企业 有 关 文 明 


具 摆 放 整 齐 。 

















人 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 .。 


3) 时 间 定 额 ，5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 

















E 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 


HH 
| 





后 
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技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 印 C0.3。 























60-0.046 








2. 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 
























































3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 名 称 | V 形 定位 据 
4. 未 注 公 差 按 IT12。 
材料 45 
工时 Sh 
V 形 定位 块 
. 评分 标准 ( 见 表 2-20) 
和 下 V 形 定位 块 评分 标准 
W 由 
天 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
| 有 穿戴 劳保 用 品 3 | ”未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 | “工具 准备 2 [上 选择 不 正确 扣 2 分 
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( 续 ) 
命 测 
序号 | 考核 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
2 40 0 5 超 差 不 得 分 
3 3 5 | ” 超 差 不 得 分 
4 60_0 0 5 | 超 差 不 得 分 
5 24 00” 4 超 差 不 得 分 
6 90° +20’ 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
7 14'0° 2 超 差 不 得 分 
8 15+0. 1 3 超 差 不 得 分 
9 10%0™ 4 |” 超 差 不 得 分 
10 了 2 超 差 不 得 分 
11 铣削 18 1 访 6 超 差 不 得 分 
12 | 加 工 | 5 和 4 号 5 超 差 不 得 分 
13 6 5 超 差 不 得 分 
14 18 7 5 超 差 不 得 分 
15 4 5 | 超 差 不 得 分 
按 IT12 检测 ,一 处 超 差 
a ‘ 
16 未 注 公 差 2 处 1 而 0 次 
17 垂直 度 4 超 差 不 得 分 
18 平行 度 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
19 对 称 度 5 超 差 不 得 分 
一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
20 Ra6.3 26 处 | 4 ’ 
完 4 分 为 止 
使 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
21 _- 
工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
本 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 
安全 及 按 国 家 法 规 或 企业 规定 重 违规 停止 操作 
其 他 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
痊 计 100 
考评 员 . 核 分 员 日 期 ; 
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七 、 特 形 模 体 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-31 ) 
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技术 要 求 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 
2. 不 许 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 














名 称 特 形 槽 体 
3. 几 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 一 
4. 未 注 公 差 按 IT12。 材料 45 
工时 4.5h 














特 形 模 体 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 55mmx65mmx84mm。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 


第 2 部 分 试 题 库 " 127. 





3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 






















































































































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-21) 
人 特 形 槽 体 评分 标准 
爷 洲 
ee 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
| 准备 穿戴 劳保 用 品 了 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 78+0. 037 6 超 差 不 得 分 
3 60+0. 037 6 超 差 不 得 分 
4 50_0 030 6 超 差 不 得 分 
5 41.45 0 00 6 超 差 不 得 分 
6 24+0. 042 6 超 差 不 得 分 
7 1 10 超 差 不 得 分 
铣削 

S10 卜 一 处 超 差 放 

8 i 60°+10 2 处 | 10 处 超 差 扣 5 分 
按 IT12 检测 ,一 处 超 差 

ye 5 
9 未 注 公 差 4 处 | 4 扣 1 分 
10 对 称 度 6 超 差 不 得 分 
11 垂直 度 5 超 差 不 得 分 
12 Ra3.2 12 处 | 24 一 处 不 合格 扣 2 分 
13 Ra6. 3 1 不 合格 不 得 分 
使 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 

工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
, ee 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 
安国 家 法 规 或 企业 规定 重 违规 信 止 操作 
其 他 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 

















考评 员 : 核 分 员 : 日 期 ; 








' 128 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





八 、 锥 形 刻 度 盘 加 工 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-32) 




















($80) 
(860) 














圆锥 面 刻 线 














1 
0 
圆锥 面 展 开 己 
/了 3 
刻 线 60 格 ， 深 0.2_91， 宽 0.10” A 























1. 同一 刻 线 长 度 相 等 性 公差 为 0.1mm。 名 称 锥 形 刻度 盘 
2. 圆周 等 分 误差 为 土 10 。 二 
3. 锐 边 倒 钝 。 材料 45 
4. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 工时 4. Sh 
雏形 刻度 和 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 $80mmx100mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 














3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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4) 安全 文明 生产 : 
J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 






































































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
有 具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-22) 
了 锥 形 刻度 盘 评 分 标准 
pa 考核 项 目 配 分 评分 标准 外史 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 由 30 10 超 差 不 得 分 
3 40 10 超 差 不 得 分 
4 0 10 超 差 不 得 分 
5 未 注 公 差 5 处 | 5 一 处 不 合格 扣 1 分 
6 铣削 刻 线 深 0.3 12 超 差 不 得 分 
7 | 加 工 刻 线 宽 0.177 12 超 差 不 得 分 
8 ee 12 | 。 超 差 不 得 分 
9 圆周 等 分 误差 为 +10' 13 超 差 不 得 分 
10 Ra3.2 3 处 | 6 一 处 不 合格 扣 2 分 
,| 使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
, 人 实 国 家 法 规 或 企业 规定 和 
入 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 





九 、 和 斜面 垫 铁 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-33) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 65mmx60mmx60mm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
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30 士 10/ 30" 士 10'/ 





55 士 0.037 









































XC0 士 107) 











了 | 0081BIA 
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55 士 0.037 





























1. 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3 。 
2. 不 许 使 用 键 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 45 


























斜面 垫 铁 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
中 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
G@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-23) 
斜面 执 铁 评分 标准 






































国 趾 攻关 以 ee 检测 pe SS 
序号 > 考核 项 目 配 分 评分 标准 结果 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
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( 续 ) 
仿 测 
序号 | 考核 ee a 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 

内 容 结果 
2 60+0. 037 5 超 差 不 得 分 
3 55+0. 037 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
4 25+0. 026 5 超 差 不 得 分 
5 4 8 超 差 不 得 分 
6 12+0. 0215 7 超 差 不 得 分 
了 10+0. 018 7 超 差 不 得 分 

铣削 
8 加 工 30°+10’ 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
9 20°+10’ 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
10 重 直 度 5 超 差 不 得 分 
11 对 称 度 2 处 | 10 一 处 不 合格 扣 5 分 
12 Ral.6 11 处 | 11 一 处 不 合格 扣 1 分 
13 Ra3.2 4 处 | 2 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
14 | 使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 

工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 

, A 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 

ey 安国 家 法 规 或 企业 规定 重 违规 停止 操作 

其 他 

在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
答 评 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 


十 、 定 位 板 加 工 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-34) 
2. 准备 要 求 

1) 毛 坏 尺寸 为 30mmx115mmx175mm。 

















结构 达到 图 样 规定 要 求 。 








2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 , 4h (不 含 考 前 准备 时 
安全 文明 生产 : 


4) 





} 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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E 号 
忌 
十 
图 
Lo 
十 | 
EE 
技术 要 求 : 
1 锐 边 用 磨 石 倒 钝 C0.3。 名 称 定位 板 
2.0930925mm 的 孔 只 许 用 钻头 加 工 。 材料 45 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 
工时 4h 














定位 板 
@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-24) 


定位 板 评分 标准 











考核 ee 检测 
[= 项 慰 看 y 
序号 于 考核 项 目 配 分 评分 标准 结果 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
1 
工作 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
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( 续 ) 
今 测 | 
i 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
2 170+0. 0315 6 超 差 不 得 分 
3 110+0. 027 6 超 差 不 得 分 
4 1007 0 6 超 差 不 得 分 
5 70+0. 023 超 差 不 得 分 
6 60+0. 037 了 超 差 不 得 分 
7 40+0. 031 2 处 | 10 一 处 超 差 扣 5 分 
8 针尖 40 2 处 | 18 一 处 超 差 扣 9 分 
| 加 工 
9 30 0 7 超 差 不 得 分 
一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
10 C2 KF| 3 
和 完 2 分 为 止 
11 平行 度 6 超 差 不 得 分 
12 垂直 度 6 超 差 不 得 分 
13 Ral.6 2 处 | 6 一 处 不 合格 扣 3 分 
一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
14 Ra3.2 5 处 | 2 
全 完 2 分 为 止 
使 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
15 
工具 正确 维护 工具 3 工具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
、 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 
a 家 法 规 或 企业 规定 ee . 
2 重 违规 停止 操作 
其 他 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
痊 计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 


十 一 、 等 速 圆 盘 凸轮 、 平 键 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-35) 
2. 准备 要 求 
1) 毛 坏 尺寸 为 1 0mmx10mmx25mm 和 $105mmx20mm。 
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270° 土 1° 
180° 
81t0033 
90° 
角度 0° | 90° | 180° | 270° 
开 高 量 /mm| 0 9 18 27 Ra 3 
每 10" 升 高 量 Hmm, 总 升 高 量 为 27mm 有 ~/ ) 
19 士 0.026 














技术 要 求 
1. 不 准 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 名 称 等 速 圆 盘 
2. 未 注 公差 按 IT12。 凸轮 、 平 键 
3. 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 
4. 平 键 由 铣床 配 铣 。 材料 45 
5. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 ee 











等 速 圆 盘 凸 轮 、 平 键 
2) 工具 、 量 具 、 夹 具 、 刀 具 准 备 。 
3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达 到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 ，5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
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J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 




































































































































































































































































@) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 工件、 刀具、 工具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-25) 
本本 等 速 圆 盘 凸轮 、 平 键 评分 标准 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 0 扣 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
! 工作 工具 准备 2 [C 具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 270°+1° 6 超 差 不 得 分 
3 90°+1° 6 超 差 不 得 分 
4 10° 升 高 量 lmm 5 超 差 不 得 分 
5 总 升 高 量 27mm 6 超 差 不 得 分 
6 90° 升 高 量 9mm 7 超 差 不 得 分 
7 180° 升 高 量 18mm 7 超 差 不 得 分 
8 270° 升 高 量 27mm 7 超 差 不 得 分 
铣削 
加 工 | 0 0 
一 处 超 差 扣 5 分 
10 未 注 公差 2 处 | 2 TS 
11 19+0. 026 7 超 差 不 得 分 
12 | 8 | ” 超 差 不 得 分 
13 7+0. 029 7 超 差 不 得 分 
14 Ra3.2 3 处 | 12 一 处 不 合格 扣 4 分 
使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
”| 正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
,。 | 安全 及 | 按 国 家 法 规 或 企业 规定 et 
其 他 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 
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十 二 、 和 斜 齿 轮 、 平 键 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-36) 























































































































1. 未 注 倒 角 C2。 


2. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 


1. 按 心 轴 键 槽 配 作 。 





2. 几 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 


齿 数 z 30 
模 数 mm 3 
压力 角 20° 
螺旋 方向 右 
精度 等 级 GB/T 10095. 1 一 2008 10 
齿 圈 径 向 跳动 公差 已 0.1 
公法 线 长 度 变 动 公差 及 0. 056 
螺旋 角 15°+10" 
齿 距 极 限 偏差 #f +0. 020 
公法 线 长 度 32.470% 
12js9 
0.018 | 4 
/ Ra3.2 | VIM 








45 











5h 











[| 
注 
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2. 准备 要 求 

1) 毛 坏 尺 十 为 14mmx14mmx35mm 和 $102 mmx32mm。 

2) 工具 、 量 具 、 夹 具 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规 定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

中 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 



















































































































































































































































































@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
4. 评分 标准 ( 见 表 2-26) 
序号 | 以 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
准备 穿戴 劳保 用 品 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 [有 具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 齿 圈 径 向 跳动 公差 0. 1 10 超 差 不 得 分 
0 长 诺 沽 二 公 | | oan 
4 齿 距 极 限 偏差 £0. 020 15 超 差 不 得 分 
5 螺旋 角 15°+10' 15 超 差 不 得 分 
6 | 铣 销 公法 线 长 度 32.4-0 15 超 差 不 得 分 
加 工 一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
7 Ra3.2 90 处 | 15 过 ” 人 
8 30 0 00% 3 超 差 不 得 分 
9 平 12 0 0 6 超 差 不 得 分 
1 和 局 本 IT12 检验 , 超 差 不 
得 分 
使 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工 其 正确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
5 有 实 国 家 法 规 或 企业 规定 Ee 7 Sah, 
入 在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 
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十 三 、 六 方 凸 台 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-37) 

















了 | 0.05 | 4 



















































3X (30+0.0165) 





62 士 0.037 
40 十 0.0185 


































































(四 处 ) 
Ra 1.6 
40 士 0.0185 
60 士 0.037 
/ Ra3.2 ) 
技术 要 求 
名 称 六 方 凸 
1. 锐 边 用 磨 石 倒 印 C0.3。 
2. 不 许 使 用 键 刀 、 砂 布 修 整 加 工 表面 。 材料 45 
3. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 工时 机 











六 方 各 
2. 准备 要 求 


1) 毛 坏 尺寸 为 65mmx65 mmx2Smm。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
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3) 时 间 定 额 : 4h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 评分 标准 ( 见 表 2-27) 


本 到 六方 凸 台 评 分 标准 







































































































































































































































































仿 测 
| 入 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 

内 容 结果 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 

工作 工具 准备 2 [ 具 选 择 不 正确 扣 2 分 
2 62+0. 037 6 超 差 不 得 分 
3 60+0. 037 6 超 差 不 得 分 
4 40+0. 0185 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
5 30+0. 0165 3 处 | 18 一 处 超 差 扣 6 分 
6 22+0. 0165 6 超 差 不 得 分 
7 1 6 超 差 不 得 分 

铣削 
8 | 加 工 8 4 处 | 12 一 处 超 差 扣 3 分 
9 120°+10’ 6 处 | 12 一 处 超 差 扣 2 分 
10 垂直 度 3 超 差 不 得 分 
11 平行 度 3 超 差 不 得 分 
12 Ral.6 4 处 | 4 一 处 不 合格 扣 1 分 

一 处 不 合格 扣 0.5 分 , 扣 
13 Ra3.2 12 处 | 2 
全 完 2 分 为 目 

使 正确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
14 

工具 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 

四 ee 违规 一 次 总 分 扣 5 分 , 严 

安国 家 法 规 或 企业 规定 重 违规 信 止 操作 

其 他 

在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 , 不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 
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十 四 、 梯 形 齿 离合 器 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-38) 





人 5X(36°+10") 二 5 均 布 



































技术 要 求 
1. 等 分 公差 0.05mm 。 名 称 梯形 具 离 合 器 
2. 齿 根 倒 角 C0.5mm 。 材料 45 





3. 凡 评 分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 











工时 4.5h 








梯形 齿 离合 器 
2. 准备 要 求 


1) 毛坯 尺寸 为 $20mmx50mm。 

2) a 2 夹具 、 刀 具 准 备 。 

1) 考 件 的 各 尺寸、 几何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 4. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

@) 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
有 具 摆 放 整齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-28) 
人 梯形 齿 离 合 器 评分 标准 
































































































































































































































2 考核 项 目 配 分 评分 标准 名 果 | 各 分 | 得 分 | 备注 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
| 2 | 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 $30°0™ 6 超 差 不 得 分 
3 0 6 超 差 不 得 分 
4 10+0. 029 4 超 差 不 得 分 
5 8 5 处 | 15 一 处 超 差 扣 3 分 
6 铣 拥 36°+10" 5 处 | 10 一 处 超 差 扣 2 分 
7 加 工 8?+6/ 10 处 | 10 一 处 超 差 扣 1 分 
8 等 分 公差 0. 05mm 18 超 差 不 得 分 
9 Ral.6 1 处 | 4 超 差 不 得 分 
10 Ra3.2 15 处 | 15 一 处 超 差 扣 1 分 
11 C1.5 3 处 | 2 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
| 六 E 确 维护 工具 3 - 具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
1 | se 国家 法 规 或 企业 规定 Re 
在 规定 时 间 内 完成 操作 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 








十 五 、 扇 形 板 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-39) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 120mmx84mmx18mm。 

2) 工具 、 量 具 、 夹 具 、 刀 具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 
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| 
3 
™ s 
2 加 
加 
和 A 
Ra 1.6 
oo 
15 士 0.05 臣 
eS 





技术 要 求 
1. 外 形 圆滑 过 渡 ， 相 切 部 位 错位 入 0.1mm。 
2. 未 注 公 差 圆 弧 按 GB/T 6403.4 一 m。 

















3. 不 准 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 - 

4. 锐 边 倒 钝 C0.3。 名 称 扇形 板 

5. 凡 评分 表 的 所 有 项 目 都 是 考试 要 加 工 的 部 分 。 材料 Q235 
工时 4.5h 











(ED 请 析 
3) 时 间 定额 4. Sn (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
QO 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@ 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ,工件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整齐 。 
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4. 评分 标准 ( 见 表 2-29) 
和 本 记 形 板 评分 标准 















































































































































































































































仿 疯 
序号 ， 考核 项 目 配 分 评分 标准 扣 分 | 得 分 | 备注 
| | 准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 5 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 R100™% 6 超 差 不 得 分 
3 R847 6 超 差 不 得 分 
4 16 6 超 差 不 得 分 
5 16+0. 037 8 超 差 不 得 分 
6 15+0. 05 5 超 差 不 得 分 
y R15 7 超 差 不 得 分 
8 33°+15’ 6 超 差 不 得 分 
5 et 了 A 6403. 4-m 检验 , 超 
铣削 差 不 得 分 
i 按 GB/T 6403. 4-m 检验 
Eg .4-m 校 坟 ,一 
10 R16 2 处 | 6 处 超 差 扣 3 分 
按 GB/T 6403. 4-m 检验 ,一 
人 2 处 | 5 | 处 超 差 扣 3 分 
12 平行 度 6 超 差 不 得 分 
, 按 GB/T 6403. 4-m 检测 , 超 
3 , ”| 差 不 得 分 
14 Ral.6 6 不 合格 不 得 分 
15 Ra3.2 12 处 | 6 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
16 相 切 部 位 错位 <0. 1mm | 10 | 一 处 不 合格 扣 1 分 
10 处 
让 使 正确 使 用 工具 p - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
工具 正确 维护 工具 3 工具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
控 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ,严重 
安全 及 | 规定 违规 停止 操作 
18. | 一 
其 他 由 宇 时 闻 内 守成 
0 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
操作 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 





. 144 ， 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





2.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 试题 库 


2.4.1 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 


一 、 单 项 选择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 甚 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 


在 括号 内 ) 


知识 试题 








1. 职业 道德 修养 是 从 业 人 员 形 成 良好 职业 道德 品质 的 必要 手段 ， 也 是 ( )。 





(A) 市 场 经 济 的 需要 

(C) 个 人 成 才 的 重要 条 件 

2. 职业 道德 体现 了 ( ) 。 

(A) 从 业者 对 所 从 事 职业 的 态度 

(C) 从 业者 享有 的 权利 

3. 不 符合 着 装 整洁 文明 生产 要 求 的 是 ( 
(A) 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 

(C) 优化 工作 环境 











(B) 吸引 顾客 的 手段 
(D) 企业 发 展 的 需要 





(B) 从 业者 的 工资 收入 
(D) 从 业者 的 工作 计划 

) 。 

(B) 遵守 安全 技术 操作 规程 
(D) 在 工作 中 吸烟 


4. 在 企业 的 活动 中 ，( ” ) 不 符合 平等 导 重 的 要 求 。 








(A) 根据 员工 技术 专长 进行 分 工 


(B) 对 待 不 同 服务 对 象 采取 一 视 同仁 的 服务 态度 





(C) 师 徒 之 间 要 平等 和 互相 尊重 
(D) 取消 员工 之 间 的 一 切 差 别 





5. 加 强 协 作 、(”) 是 职业 道德 规范 的 基本 要 求 。 
(C) 开拓 创新 (D) 诚实 守信 
6. 敬业 就 是 以 一 种 严肃 认真 的 态度 对 待 工作 ， 下 列 不 符合 要 求 的 是 (”)。 





(A) 团结 互助 (B) 遵 纪 守法 


(A) 工作 勤奋 努力 

(C) 工作 以 自我 为 中 心 

7. 以 下 不 属于 职业 道德 的 基本 规范 的 是 ( 
(A) 爱 岗 敬业 忠于 职守 

(C) 搞 好 与 他 人 的 关系 











(B) 工作 精益 求 精 
(D) 工作 尽心 尽力 

) 。 

(B) 服务 群众 奉献 社会 
(D) 遵 纪 和 守法 廉洁 奉公 











8. 关于 职业 道德 ， 下 列 选 项 中 表述 不 正确 是 (”)。 


(A) 职业 道德 在 企业 中 居 重 要 地 位 


(B) 职业 道德 与 艰苦 奋斗 、 勤 俭 节 约 没 联系 


(C) 职业 道德 是 增强 企业 凝聚 力 的 手段 
(D) 职业 道德 可 以 增强 企业 竞争 力 














9. 企业 生产 经 营 活动 中 ， 员 工 之 间 加 强 团 结合 作 包括 (”) 和 互相 学 习 ， 


提高 。 


(A) 避免 竞争 ， 讲 究 合作 


(B) 既 合 作 ， 又 竞争 


共 


炳 


可 


回 
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(C) 男女 同工同酬 (D) 保守 技术 秘密 
10. 职业 道德 是 人 的 事业 成 功 的 ( )。 
(A) 重要 保证 (B) 最 终结 果 (C) 决定 条 件 





11. 职业 道德 对 企业 起 到 ( ”) 的 作用 。 

(A) 增强 员工 独立 意识 

(B) 企业 上 级 与 员工 关系 

(C) 使 员工 规 规矩 矩 做 事情 

(D) 增强 企业 凝聚 力 

12. 个 人 要 取得 事业 成 功 ， 实 现 自我 价值 ， 关 键 是 ( )。 















































绘制 。 











(A) 运气 好 (B) 人 际 关系 好 

(C) 掌握 一 门 实用 技术 (D) 德 才 兼 备 

13. 当 剖 切 平面 通过 非 圆 孔 ， 导 致 出 现 完 全 分 离 的 断面 时 ， 这 些 结构 应 按 ( 
(A) 视图 (B) 齐 视 图 (C) 断面 图 (D) 局 部 放大 图 
14. (”) 仅 面 出 机 件 断面 的 图 形 。 

(A) 半 剖 视图 (B) 三 视图 (C) 断面 图 (D) 剖 视 图 
15. 将 斜视 图 旋转 配置 时 ，(  )。 

(A) 必须 加 注 “ 旋 转 ” 二 字 (B) 必须 加 注 旋转 符号 “x 向 旋转 ” 
(C) 必须 加 注 “ 旋 转 xx 度 ” (D) 可 省 略 标注 


16. $50H7/m6 是 ( )。 
(A) 间 际 配合 (B) 过 人 盘 配合 (C) 过 湾 配合 
17. 基本 偏差 确定 公差 带 的 位 置 ， 一 般 情况 下 ， 基 本 偏差 是 ( 
(A) 上 极限 偏差 

(B) 下 极限 偏差 

(C) 实际 偏差 
(D) 上 极限 偏差 或 下 极限 偏差 中 靠近 零 线 的 那个 偏差 










































































18. 关于 表面 结构 参数 值 的 选择 ， 下 列 说 法 中 错误 的 是 (” )。 





(A) 摩擦 表面 比 非 摩 擦 表 面 的 表面 结构 参数 值 要 小 


(D) 显著 标志 


(D) 不 能 确定 


) 


O 


(B) 运动 精度 要 求 高 的 表面 比 运动 精度 要 求 低 的 表面 的 表面 结构 参数 值 要 小 


(C) 在 满足 功能 要 求 的 情况 下 ， 尽 量 选用 较 小 的 参数 值 


























(D) 同一 零件 上 ， 工 作 表 面 的 表面 结构 参数 值 小 于 非 工 作 表 的 表 





19. ( ”) 不 适合 使 用 组 合 夹具 。 














(A) 单 件 生产 (B) 小 批量 生产 
(C) 临时 性 的 突击 任务 (D) 成 批 生产 

20. Q235AF 中 的 Q 表 示 ( )。 

(A) 青铜 (B) 钢 轻金属 (C) 球墨 铸铁 


21. 低温 回 火 后 的 组 织 为 回 火 ( )。 








面 结构 参数 值 











(D) 届 服 强度 


) 
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(A) 铁 素 体 (B) 马 氏 体 (C) 托 氏 体 (D) 索 氏 体 
22. 铝 具 有 的 特性 之 一 是 ( )。 

(A) 较 差 的 导热 性 (B) 良好 的 导电 性 (C) 较 高 的 强度  (D) 较 差 的 塑性 
23. 天 然 橡胶 的 代号 是 ( )。 


























(A) NRB (B) SBR (C) CR (D) FPM 
24. 亚 共 析 钢 滩 火 加 热 温度 为 ( )。 

(A) Ac.+30~50°C (B) 4c,+30~50%C 

(C) Ac,+30~50°C (D) 4c,+30~50%C 


25. 热处理 是 将 钢 在 固态 下 采用 适当 的 方式 进行 ( ) ， 以 获得 所 需 组 织 和 性 能 的 
工艺 5 


















































(A) 加 热 、 保 温和 冷却 (B) 保温 、 冷 却 和 加 热 

(C) 加 热 、 冷 却 和 加 热 (D) 通 入 大 电流 

26. 斜 齿 轮 的 法 向 模 数 指 垂直 于 螺旋 齿 的 截面 上 每 齿 所 占 的 ( ) 直径 长 度 。 
(A) 分 度 圆 (B) 基 圆 (C) 齿 顶 圆 (D) 齿 根 圆 
27. (”) 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 运动 和 动力 的 传动 。 
(A) 齿轮 传动 (B) 链 传动 (C) 螺旋 传动 (D) 带 传 动 








28. 钳 型 电流 表 与 普通 电流 表 不 同 ， 可 以 在 不 断 开 电路 的 情况 下 测量 负荷 电流 ， 但 
只 限于 在 被 测 线路 电压 ( ) 的 情况 下 使 用 。 

(A) <220V (B) <500V (C) <380V (D) >500V 

29. 铣床 电气 控制 线路 不 要 求 ( )。 

(A) 必须 有 过 载 、 短 路 、 欠 压 、 失 压 保 护 (B) 主 电动 机 停止 采用 按钮 操作 

(C) 具有 安全 的 局 部 照明 装置 ee 

30. 下 列 液压 泵 的 图 形 符号 表示 单 向 定量 和 泵 的 为 ( )。 


) 是 由 一 些 液压 元 件 组 成 并 能 完成 某 项 特定 功能 的 典型 油 路 结构 。 

(A) 液压 传动 (B) 液压 系统 (D) 液压 泵 

32. 键 前 时 ， 两 脚 错 开 站 立 ， 左 、 右 脚 分 别 与 台 虎 钳 中 心 线 成 (”) 角 。 

(A) 15° 和 15° (B) 15° 和 30?° (C) 30° 和 45?° (D) 30°* 和 75° 

33. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、( ”) 、 密 封 作用 等 。 

(A) 防 锈 作用 (B) 磨合 作用 (C) 静 压 作用 (D) 稳定 作用 

34. 润滑 剂 有 润滑 油 、(”) 和 固体 润滑 剂 。 

(A) 液体 润滑 剂 (B) 润滑 脂 (C) 冷却 液 (D) 润滑 液 

35. (”) 除 具有 抗 热 、 抗 湿 及 优良 的 润滑 性 能 外 ， 还 能 对 金属 表面 起 良好 的 保护 
作用 。 

(A) 钠 基 润 滑 脂 (B) 锂 基 润 滑 脂 

(C) 铝 基 及 复合 铝 基 润滑 脂 (D) 钙 基 润滑 脂 
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36. 切削 液 渗 透 到 刀具 、 切 必 和 工 件 间 ， 形 成 (”) 可 以 减 小 摩擦 。 

(A) 润滑 膜 (B) 间隔 膜 (C) 阻 断 膜 (D) 冷却 膜 

37. 用 (”) 铣 刀 进行 高 速 切 前 时 ， 由 于 刀 震 的 耐 热 性 好 ， 故 一 般 不 用 切削 液 ， 必 
要 时 可 用 乳化 液 。 

(A) 高 速 钢 (B) 硬 质 合金 (C) 不 锈 钢 (D) 碳 素 工具 钢 

38. 气压 传动 是 以 〈〔，) 作为 工作 介质 ， 利 用 空气 压力 来 传递 动力 和 进行 控制 的 一 
种 传动 方式 。 

(A) 液体 (B) 煤油 (C) 压力 (D) 空气 

39. 数控 机 床 的 核心 是 (。 )。 

(A) 伺服 系统 (B) 数控 系统 ” (C) 反馈 系统 (D) 传动 系统 

40. 数控 机 床 坐标 轴 命 名 原则 规定 ，( ” ) 的 运动 方向 为 该 坐标 轴 的 正方 向 。 

(A) 刀具 远离 工件 (B) 刀具 接近 工件 〈C) 工件 远离 刀具 (D) 不 确定 

41. 默认 情况 下 用 户 坐 标 系统 与 世界 坐标 系统 的 关系 ， 以 下 (。”) 说 法 正确 。 











(A) 相 重 合 (B) 为 同一 个 坐标 系 

(C) 不 相 重合 (D) 有 时 重合 有 时 不 重合 

42. 目前 数控 机 床 的 加 工 精度 和 速度 主要 取决 于 ( )。 

(A) CPU (B) 机 床 导 轨 (C) 检测 元 件 (D) 伺服 系统 
43. 数控 系统 所 规定 的 最 小 设 定单 位 就 是 ( )。 

(A) 数控 机 床 的 运动 精度 (B) 机 床 的 加 工 精度 

(C) 脉冲 当量 (D) 数控 机 床 的 传动 精度 


44. M08、M09 表示 ( )。 
(A) 程序 终了 (B) 主轴 转速 (C) 主轴 转向 (D) 切削 液 开 或 关 
45. 常用 地 址 符 工 的 功能 是 ( )。 

















(A) 进 给 速度 (B) 程序 段 序 号 (〈(C) 坐标 地 址 (D) 重复 次 数 

46. 程序 开始 与 结束 ， 在 ISO 规格 中 以 (”) 表示 。 

(A) ER (B) LF (C) CR (D)% 

47. FANUC 系统 中 ， 程 序 段 “G17 G16 G90 X100.0 Y30.0” 中 , X 指令 是 
(76 

(A) X 轴 坐标 位 置 (B) 极 坐标 原点 到 刀具 中 心 距离 

(C) 旋转 角度 (D) 时 间 参 数 


48.“G17 G01 X50.0 Y50.0 F1000”; 表示 ( )。 

(A) 直线 切削 ， 进 给 率 为 1000r/min (B) 圆 弧 切削 ， 进 给 率 为 1000r/min 
(C) 直线 切削 ， 进 给 率 为 1000mm/min (D) 圆 弧 切削 ， 进 给 率 为 1000mm/min 
49. 计算 机 辅助 制造 进行 的 内 容 有 ( ” )。 








(A) 进行 过 程控 制 及 数控 加 工 (B) CAD 
(C) 工程 分 析 (D) 机 床 调 整 


50. 下 列 软 件 哪 个 不 是 数控 系统 的 控制 软件 (” )。 
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(A) 译 码 软件 (B) 插 补 软件 (C) 显示 软件 (D) 位 置 控 制 软件 

51. CAD/CAM 自动 数控 编程 系统 应 具有 的 主要 特性 是 ( )。 

(A) 准确 性 、 高 效率 等 (B) 创 成 性 、 耐 久 性 等 

(C) 系统 性 、 继 承 性 等 (D) 知识 性 、 趣 味 性 等 

52. 数控 机 床 有 不 同 的 运动 形式 ， 需 要 考虑 工件 与 刀具 的 相对 运动 关系 及 坐标 方 
向 ， 编 写 程序 时 ， 采 用 (”) 的 原则 编写 程序 。 

(A) 刀具 固定 不 动 ， 工 件 移动 

(B) 铣削 加 工 刀 具 固 定 不 动 ， 工 件 移 动 ， 车 削 加 工 刀 有 具 移动 ， 工 件 不 动 

(C) 分 析 机 床 运动 关系 后 再 根据 实际 情况 

(D) 工件 固定 不 动 ， 刀 具 移 动 

53. 下 列 编程 方法 中 ， 复 杂 曲面 数控 加 工 编程 一 般 使 用 的 方法 为 ( )。 
































(A) 手工 编程 (B) 梯形 图 编程 

(C) APT 语言 编程 (D) CAD/CAM 系统 编程 

54. 在 CAD/CAM 系统 中 ，( ”) 可 实现 零件 加 工 工艺 编制 。 

(A) CAE (B) CAG (C) CAPP (D) CAQ 





55. 在 数控 铣床 上 铣 一 个 正方 形 零件 (外 轮廓 ) ， 如 果 使 用 的 铣 刀 直径 比 原来 小 
lmm， 则 计算 加 工 后 的 正方 形 尺寸 差 ( ) 。 

(A) 小 1 mm (B) 小 0.5 mm (C) 大 1 mm (D) 大 0.5 mm 

56. 用 数控 铣床 铣削 一 直线 成 形 面 轮廓 ， 确 定 坐标 系 后 ， 应 计算 零件 轮廓 的 ( )， 
如 起 点 、 终 点 、 圆 弧 圆 心 、 交 点 或 切 点 等 。 

(A) 基本 尺寸 (B) 外 形 尺 十 (C) 轨迹 和 坐标 值 〈D) 设计 尺寸 

57. 编制 数控 机 床 加 工 工序 时 ， 为 了 提高 加 工 精度 ,采用 ( )。 












































(A) 精密 专用 夹具 (B) 一 次 装 夹 多 工序 集中 加 工法 
(C) 流水 线 作 业 法 (D) 工序 分 散 加 工法 





58. 数控 机 床 加 工 位 置 精 度 高 的 孔 系 零件 时 最 好 采用 (” )。 
(A) 依次 定位 (B) 同 向 定位 (C) 切 向 进 刀 (D) 先 粗 后 精 
59. 铣削 平面 上 和 斜 线 的 刀具 路 径 ， 若 产生 过 切 现象 ， 下 列 原因 哪 项 最 有 可 能 )e 









































(A) 半径 补正 值 偏 小 (B) 使 用 G28、G29 
(C) 使 用 G45~G48 (D) 使 用 G43、G44 
60. 四 模 型 腔 由 四 圆 弧 面 、 方 形 内 框 和 梯形 内 框 (”) 而 成 。 
(A) 连接 (B) 组 合 (C) 构造 (D) 结构 

















61. 铣削 台阶 、 沟 模 和 了 了 形 槽 组 合体 的 零件 时 ， 所 有 参与 组 合 的 外 部 尺寸 均 应 将 尺 
才 公 差 控制 在 ( ”)， 以 便于 组 合 。 

(A) 接近 下 极限 尺寸 (B) 接近 上 极限 尺寸 

(C) 按 图 样 尺 寸 公差 (D) 能 组 合 上 的 尺寸 

62. 不 太 复 杂 的 模具 型 面 ， 在 无 特殊 设备 的 条 件 下 ， 可 在 (”) 或 立 式 铣床 上 进行 
加 工 。 
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(A) 万 能 卧 式 铣床 (B) 卧 式 铣床 (C) 万 能 工具 铣床 (D) 念 形 狗 床 

63. 一 般 不 太 复 杂 的 凸 、 四 模具 的 型 腔 型 面 ， 可 在 立 式 铣床 、( ”) 等 普通 铣床 上 
加 工 。 

(A) 万 能 工具 铣床 (B) 数控 铣床 (C) 仿 形 铣床 (D) 卧 式 铣床 

64. 在 通用 机 床上 铣削 模具 型 腔 ， 读 图 后 ，( ) 是 确定 铣削 加 工 方法 的 首要 准备 
工作 。 





















































(A) 选择 机 床 (B) 对 型 腔 进行 形体 分 析 

(C) 选择 刀具 (D) 选择 切削 用 量 

65. 在 分 析 薄 形 工件 的 加 工 质量 问题 时 ， 主 要 是 检测 其 (”) 和 平行 度 。 
(A) 平面 度 (B) 垂直 度 (C) 倾斜 度 (D) 对 称 度 














66. 在 铣床 上 链 削 单 件 极 坐标 平行 孔 系 ， 调 整 孔 距 位 置 通常 采用 的 是 平面 直角 坐标 
法 、 平 面 极 坐标 法 和 ( ) 法 。 
(A) 试 切 法 (B) 划 线 法 (C) 锐 模 法 (D) 找 正法 

67. 镜 三 孔 平 行 筷 系 零件 时 ， 图 样 中 孔 距 公差 为 0.08mm (+0. 04mm) ， 如 果 条 件 不 
具备， 可 采用 (”) 来 控制 孔 距 尺寸 精度 。 







































































(A) 量 块 和 百 分 表 (B) 试 链 和 测量 相 结合 
(C) 划 线 找 正 (D) 心 轴 和 量 块 找 正 








68. 匀 平 行 孔 系 时 ， 选 择 锌 刀 杆 直径 应 根据 若干 个 孔 的 (”) 直径 来 选择 ， 以 保证 
刀 杆 的 刚性 并 符合 加 工 要 求 。 

(A) 任意 (B) 中 间 (C) 最 大 (D) 最 小 

69. 在 立 式 铣 床上 键 直角 坐标 平行 孔 系 时 ， 采 用 垂 向 进 给 铀 削 ， 调 整 时 找 正 铣床 主 
轴 轴 线 与 工件 台面 的 垂直 度 ， 主 要 是 为 了 保证 孔 的 ( ) 精度 。 

























































































(A) 形状 (B) 位 置 (C) 尺寸 (D) 孔 中 心 距 
70. 在 下 列 结构 中 ，( ”) 是 牛头 人 刨床 中 的 主要 运动 零件 。 

(A) 工作 台 (B) 刀 架 (C) 滑 枕 (D) 床 身 
71. T68 卧 式 键 床 的 主轴 直径 为 (”) mm。 

(A) 68 (B) 80 (C) 85 (D) 90 

72. 甸 床 铣削 要 素 中 ， 铣 刀 每 转 进 给 量 的 法 定 计量 单位 是 ( )。 

(A) r/min (B) mm/min (C) mm/r (D) min/ 齿 


73. 砂轮 对 工件 有 切削 、 刻 划 、 摩 擦 抛光 三 个 作用 ， 精 密 磨 前 时 砂轮 以 ( ) 
为 主 。 


(A) 切削 (B) 摩擦 抛光 (C) 刻 划 (D) 切削 和 刻 划 
74. 磨 削 加 工 中 所 用 砂轮 的 三 个 基本 组 成 要 素 是 ( ) 。 

(A) 磨料 、 结 合剂 、 孔 际 (B) 磨料 、 结 合剂 、 硬 度 

(C) 磨料 、 硬 度 、 孔 院 (D) 硬度 、 颗 粒度 、 孔 际 




















75. 型 腔 型 面 大 多 是 由 较 复 杂 的 立体 曲面 和 许多 (”) 的 型 面 组 合 而 成 的 。 
(A) 复杂 (B) 一 般 (C) 简单 (D) 较 简 单 
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76. 铣削 交错 齿 三 面 刃 铣 刀 齿 槽 时 ， 应 根据 廓 形 角 选择 铣 刀 结 构 尺 寸 ， 同 时 根据 螺 
旋 角 选择 ( )。 

(A) 铣 刀 切 削 方 向 (B) 铣 刀 几何 角度 (C) 铣 刀 材料 (D) 铣 刀 加 工 参数 

77. 凸轮 从 动 件 为 摆动 的 圆柱 滚 子 时 ， 按 实际 曲线 夹 角 计 算 导 程 ， 和 否则 加 工 出 来 的 
凸轮 升 高 量 ( )。 

(A) 变 大 (B) 变 小 

(C) 不 变 (D) 以 上 选项 都 可 能 

78. 在 铣床 上 用 分 度 头 装 夹 工件 铣 多 齿 蜗 杆 时 ， 每 铣 好 一 条 齿 槽 后 ， 将 工件 转 过 
( ) 转 ， 再 铣 后 一 条 齿 模 。 

















(A) z， (B) 1/40 (C) 40/z, (D) 1/z, 
79. 等 螺旋 角 锥 度 刀 具 ， 采 用 坐标 法 加 工 齿 柳 ， 其 螺旋 角 值 是 一 个 (”) 数值 。 
(A) 不 变 (B) 绝对 (C) 近似 (D) 负数 


80. 为 抑制 或 减 小 机 床 的 振动 ， 近 年 来 数控 机 床 大 多 采用 (”) 来 固定 机 床 和 进行 
调整 。 
(A) 调整 垫 铁 (B) 弹性 支承 (C) 等 高 垫 铁 (D) 阶梯 垫 铁 
81. 一 般 精度 的 圆柱 螺旋 槽 的 (”) 的 检验 通常 是 在 加 工 过 程 中 借助 分 度 头 和 工作 
台 的 复合 运动 进行 检验 。 
(A) 外 圆 和 底 径 。 (B) 节 圆 和 中 径 ”(C) 螺旋 角 和 时 程 (D) 人 齿 部 尺寸 
82. 在 多 件 组 合 的 组 合体 加 工 中 ， 有 些 面 或 孔 贯穿 儿 个 零件 ， 同 时 有 较 高 的 尺寸 精 
度 和 几何 精度 要 求 ， 此 时 应 当 ( )。 
(A) 只 要 校正 了 可 单独 加 工 (B) 只 能 按 图 样 要 求 ， 按 常规 方法 加 工 
(C) 将 其 他 部 位 加 工 完 后 组 合 好 再 加 工 (D) 组 合 加 工 和 单独 加 工 都 一 样 
83. 关于 复合 斜面 的 铣削 ， 下 列 方法 不 正确 的 是 ( )。 
(A) 利用 可 倾 虎 钳 铣 削 ， 使 工件 底面 与 虎 钳 两 导轨 面 沿 轴 口 方向 倾斜 w， 把 工件 
和 钳 口 倾斜 B, 角 
月 
月 
































(B) 利用 回转 盘 虎 钳 铣 前， 把 工件 垫 成 w, 角 ， 再 利用 回转 盘 回 转 B 角 
(C) 利用 转 动 立 铣 头 和 和 斜 垫 铁 铣削 ， 将 工件 用 和 斜 铁 垫 成 B, 角 ， 再 把 立 铣 头 偏转 

















a 角 









































(D) 利用 转动 立 铣 头 和 机 用 虎 钳 转 盘 铣削 ， 将 虎 钳 回转 a 角 ， 再 把 立 铣 头 偏转 








oa, 角 
84. 模块 式 铅 铣 类 工具 系统 是 把 整体 式 刀 具 分 解 成 ( )。 
(A) 主 柄 和 工作 头 两 个 模块 
(B) 主 柄 、 中 间 连 接 和 工作 头 三 个 模块 
(C) 主 柄 、 颈 、 中 间 连 接 和 工作 头 四 个 模块 
(D) 主 柄 、 颈 、 中 间 连 接 、 工 作 头 和 刀片 五 个 模块 
85. 把 复合 斜面 转化 为 单 斜 面 铣削 加 工时 ， 应 将 工件 (”) 进行 加 工 。 
(A) 沿 和 斜面 与 基准 面 交 线 的 法 向 倾斜 一 个 角度 
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(B) 和 立 铣 头 各 转 一 个 角度 

(C) 转 两 个 方向 角度 

(D) 与 铣 刀 各 转 一 个 角度 

86. 已 知 斜 齿 圆柱 齿轮 的 mm =2mm，B8=12。，z=16， 则 其 导 程 应 为 ( ) mm。 

(A) 407.68 (B) 408. 18 (C) 483. 28 (D) 526. 16 

87. 用 立 铣 刀 久 削 螺旋 槽 时 ， 在 铣 刀 刚性 、 强 度 允 许 的 情况 下 ， 直 径 应 ( )。 

(A) 稍 大 些 (B) 尽 可 能 (C) 随 B 改变 (D) 尽 可 能 小 

88. 贴 塑 导轨 (在 两 个 金属 滑动 面 之 间 粘 贴 了 一 层 特制 的 复合 工程 塑料 带 ) 比 滚 动 
导轨 的 抗 振 性 要 好 ， 主 要 是 由 于 动 、 静 副 之 间 的 ( )。 

(A) 面 接触 (B) 线 解 触 (C) 点 接触 (D) 无 接触 

89. 凸轮 按 角度 等 分 ， 其 中 工作 曲线 315°* ， 非 工作 曲线 44$。， 升 高 量 为 50mm， 则 加 
轮 升 高 率 为 (”)。 

(A) 50mm/360° (B) 50mm/45° (C) S50mm/315° (D) S50mm/270° 

90. 加 工 总 误差 5L、 夹 具 装 配 与 安装 误差 A, 、 定 位 误差 A, 、 加 工 方法 误差 A, 之 间 
的 关系 为 ( )。 



















































































(A) AU+A,+A <8L (B) A,-A,+A 三 81 
(C) AHA,-A <5L (D) A,-A,-A, <8L 
91. 超 精 密 加 工 机 床 中 主轴 部 件 结构 应 用 最 广泛 的 是 (” )。 

(A) 密 排 深 柱 轴承 结构 (B) 滑动 轴承 结构 
(C) 液体 静 压 轴承 结构 (D) 空气 静 压 轴承 结构 








92. 随 动作 用 式 仿 形 铣 床 铣削 模具 时 ， 模 样 通常 可 用 (”) 、 钢 板 、 铝 合金 、 木 材 、 
水 泥 、 塑 料 或 石膏 等 材料 制造 。 






































(A) 铸 钢 (B) 适 铜 (C) 铸铁 (D) 球墨 铸铁 
93. 螺旋 面 和 螺旋 权 的 导 程 不 准确 的 原因 有 ( ”) 和 交换 齿轮 配置 差错 。 

(A) 计算 错误 (B) 调整 精度 差 

(C) 铣 刀 直径 选择 不 正确 (D) 铣 刀 几何 形状 差 

94. 铣削 单 柄 球面 ， 铣 刀 轴 线 的 倾角 为 ( )。 

(A) sinaw=DA(2SR) (B) cosa=D/(25SR) 

(C) sing=2D/SR (D) cosa=2D/SR 


95. 在 画 出 从 动 件 位 移 与 凸轮 转角 之 间 的 关系 曲线 后 ， 就 可 在 凸轮 的 基 圆 上， 利用 
( ) 画 出 凸轮 的 工作 曲线 ， 确 定 主 视图 。 

(A) 正 转 法 (B) 反 转 法 (C) 解析 法 (D) 对 称 法 

96. 提高 工件 找 正 精度 是 提高 高 精度 的 梯形 齿 离合 器 加 工 精度 的 基本 措施 ， 找 正 收 
缩 齿 离 合 器 是 除了 等 高 齿 类 的 内 容 外 ， 特 别 应 注意 ( ”) 的 找 正 精度 。 

(A) 工件 基准 孔 与 分 度 装 置 同 轴 度 

(B) 齿 面 圆 跳 动 

(C) 工件 外 圆 与 分 度 装置 同 轴 
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(D) 工件 基准 孔 轴线 与 加 工 进 给 方向 的 倾斜 角 
97. 若 椭圆 孔 长 半 轴 为 gc， 短 半 轴 为 2， 则 在 加 工时 ， 先 把 链 刀 刀 尖 回转 半径 调整 


























到 ( )。 

(A) (a+b)/2 (B) (a-6)/2 (C) 8 (D) a 

98. 铣削 用 量 的 选择 要 根据 工件 材料 、 刀 具 材 料 、 工 艺 系统 刚性 、( ”) 和 加 工 精 
度 来 确定 。 

(A) 加 工 成 本 (B) 表面 结构 (C) 生产 进度 (D) 工件 大 小 

99. 在 授课 前 进行 备课 时 ， 搜 集 的 资料 应 注意 ( )。 

(A) 通俗 易 懂 (B) 理论 较 深 (C) 计算 要 多 (D) 程度 较 高 

100. 在 对 铣床 初级 工 进行 理论 培训 讲授 理论 课时 ， 教 学 方式 不 正确 的 有 (  )。 

(A) 实例 介绍 (B) 讲授 无 计划 ” ”(C) 知识 延伸 (D) 图 样 演示 分 析 

101. 在 授课 前 进行 备课 时 ， 搜 集 的 资料 应 注意 ( )。 

(A) 新 旧 国 标 可 混用 (B) 使 用 新 国标 

(C) 旧 国 标 也 无 妨 (D) 按 以 前 书籍 资料 

102. 在 对 中 级 铣工 的 理论 培训 讲 新 课时 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 不 需 复习 有 关 知 识 (B) 复习 和 不 复习 均 可 

(C) 复习 有 关 知 识 (D) 应 直接 奔 主 题 

103. 在 授课 之 后 ， 通 常 需 要 布置 习题 。 可 根据 学 员 在 课堂 或 讲授 过 程 中 的 ( ) 
合理 选择 重点 内 容 。 


(A) 表现 好 坏 (B) 水 平 高 低 (C) 技术 高 低 (D) 理解 程度 
104. 在 讲解 实际 操作 新 课题 时 ， 应 讲 清 本 次 课题 的 目的 和 要 求 ， 明 确 ( ) 、 技 术 


要 求 、 操 作 要 领 、 检 测 手 段 、 评 分 标准 及 安全 等 事项 。 


况 ， 

















(A) 产品 批量 (B) 工艺 过 程 (C) 夹具 设计 (D) 刀具 设计 
105. 为 了 便于 理解 和 掌握 铣工 职业 技术 知识 ， 必 须要 以 (”) 作为 基础 。 
(A) 感性 知识 (B) 理性 知识 (C) 实际 经 验 (D) 实 操 经 验 
106. 对 初级 铣工 的 实际 操作 指导 ， 下 面 说 法 不 妥当 的 是 ( )。 
人 (B) 由 浅 入 深 学 习 

(C) 由 近 及 远 学 习 (D) 先 教 有 趣味 的 

107. 许多 研究 证 明 ，(。 ) 对 于 练习 效果 有 着 重要 影响 。 

(A) 多 看 图 、 多 研究 (B) 多 观摩 考试 和 比赛 

(C) 正确 分 配 练习 时 间 (D) 多 加 工 产品 








108. 对 中 级 工 的 实际 操作 指导 时 ， 应 根据 学 员 已 掌握 的 知识 和 技能 技巧 的 具体 情 
对 于 个 别 学 习 较 差 的 学 员 应 ( )。 








(A) 应 给 予 适 当 的 批评 (B) 停止 他 们 实 操 
(C) 对 症 下 药 耐 心 指导 (D) 延长 实 操 时 间 


109. 关于 实际 操作 训练 的 讲解 要 求 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 (。 ) 。 
(A) 一 定 要 条 理 清晰 (B) 一 定 要 内 容 具 体 、 重 点 突出 
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(C) 目的 不 一 定 要 明确 (D) 一 定 要 语言 简练 

110. 必须 根据 不 同 的 技能 特点 采取 灵活 多 样 的 训练 方法 ， 但 也 要 注意 ( ) ， 和 否则 
不 利于 巩固 。 

(A) 看 其 自己 发 展 (B) 变化 要 多 (C) 方法 不 能 变化 (D) 变化 不 要 大 多 

111. 在 通用 机 床上 铣削 模具 型 腔 ， 通 常 需要 操作 工人 掌握 (”) 的 操作 技能 。 

(A) 改制 修 磨 铣 刀 和 动 进 给 铣削 成 形 面 (B) 检测 专用 夹具 

(C) 制作 模型 (D) 检修 机 床 

112. (”) 夹 紧 机 构 中 ， 往 往 要 求 在 原始 作用 力 消失 后 ， 夹 紧 力 仍 能 保持 ， 也 就 
是 对 夹 紧 机 构 的 自 锁 要 求 。 

(A) 螺旋 (B) 和 斜 模 (C) 偏心 (D) 贸 链 

113. 成 组 加 工 一 般 都 采用 成 组 夹具 ， 更 换 零 件 时 ， 只 要 更 换 (”)， 就 可 以 继续 
加 工 。 

(A) 夹具 (B) 定位 元 件 (C) 夹 紧 装备 (D) 导向 件 

114. 粗 加 工时 ， 首 先 应 选用 被 切 金属 层 较 大 的 (”) ， 其 次 是 选用 被 切 金 属 层 较 大 
的 深度 ， 再 选用 较 大 的 每 从 进 给 量 。 

(A) 长 度 (B) 宽度 (C) 高 度 (D) 深度 

115. 单独 铣削 加 工 一 般 形 状 的 工件 采用 (”) 装 夹 。 

(A) 专用 夹具 (B) 通用 夹具 (C) 组 合 夹具 (D) 通用 夹具 组 合 

116. 电解 加 工 型 孔 过 程 中 , (” )。 

(A) 要 求 工 具 电 极 做 均匀 等 速 进 给 (B) 要 求 工具 电极 做 自动 伺服 进 给 

(C) 要 求 工具 电极 做 均 加 速 进 给 (D) 要 求 工 具 电 极 整体 做 超声 振动 

117. 定位 是 使 工件 在 夹 紧 前 确定 位 置 ， 而 夹 紧 是 使 工件 固定 在 已 定 的 位 置 上 ， 这 
是 两 个 ( )。 
































































































































(A) 相同 的 概念 (B) 不 同 的 表达 方式 

(C) 意思 相近 的 概念 (D) 不 同 的 概念 

118. 对 工件 进行 热处理 时 ， 要 求 某 一 表面 达到 的 硬度 为 60 ~ 65HRC， 其 意义 为 
(We 

(A) 布 氏 硬度 60~ 65 (B) 维 氏 硬度 60~ 65 

(C) 洛 氏 硬度 60~65 (D) 精度 





119. 对 所 有 表面 都 需要 加 工 的 零件 ， 在 定位 时 应 当 根据 (”) 的 表面 找 正 。 

(A) 加 工 余 量 小 ”“(B) 光滑 平整 (C) 粗糙 不平 (D) 加 工 余 量 大 

120. 对 于 “一 般 公 差 : 线性 尺寸 的 未 注 公 差 ”"， 下 列 (”) 说 法 是 错误 的 。 

(A) 图 样 上 未 标注 公差 的 尺寸 ,表示 加 工时 没有 公差 要 求 及 相关 的 加 工 技术 条 件 

(B) 零件 上 的 某 些 部 位 在 使 用 功能 上 无 特殊 要 求 时 ， 可 给 出 一 般 公差 

(C) 线性 尺寸 的 一 般 公差 是 在 车 间 普 通 工 艺 条 件 下 ， 机 床 设备 一 般 加 工 能 力 可 保 
证 的 公 

(D) 一 般 公差 主 要 用 于 较 低 精度 的 非 配 合 尺 十 
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121. 对 于 非 熟练 操作 工 而 言 ， 应 用 较 广 的 确定 加 工 余 量 的 方法 是 ( )。 

(A) 经 验 佑 算法  (B) 查 表 法 (C) 分 析 计 算法 (D) 修正 法 

122. 仿 形 方式 选 定 后 ， 对 于 加 工 余 量 特别 大 的 模具 型 腔 ， 可 通过 调整 (”) 的 轴 
向 相对 位 置 ， 多 次 重复 使 用 一 种 仿 形 方 式 ， 以 达到 粗 、 精 铣 的 目的 。 















































(A) 模样 (B) 模具 (C) 仿 形 销 和 铣 刀 (D) 模型 
123. 仿 形 铣削 方式 ， 实 质 上 是 选择 (”) 方式 和 随 动 进 给 方式 。 
(A) 主 进 给 (B) 曲线 进 给 (C) 周期 进 给 (D) 轴 向 进 给 


124. 分 析 零 件 图 ， 首 先 找 出 图 样 上 的 〈，) ， 图 样 上 各 项 重要 尺寸 均 是 以 此 点 为 基 
准 进行 标注 的 。 




































































(A) 工艺 基准 (B) 设计 基准 (C) 装配 基准 (D) 测量 基准 

125. 分 组 装配 法 属于 典型 的 不 完全 互 换 性 装配 法 ， 它 一 般 使 用 在 ( )。 

(A) 加 工 精 度 要 求 很 高 时 (B) 装配 精度 要 求 很 高 时 

(C) 装配 精度 要 求 较 低 时 (D) 厂 际 协作 或 配件 的 生产 

126. 改变 重复 定位 元 件 的 结构 ， 例 如 将 两 个 圆柱 销 中 的 一 个 改 成 (”) 就 能 消除 
重复 定位 现象 。 

(A) 圆锥 销 (B) 菱形 销 (C) 支撑 钉 (D) V 形 块 

127. 高 功率 密度 的 电子 束 加 工 适 于 ( )。 

(A) 钢板 上 打 和 孔 (B) 工件 表面 合金 化 

(C) 电子 束 曝 光 (D) 工件 高 频 热 处 理 

128. 工程 上 常 讲 的 “一 面 两 销 ”一 般 限 制 了 工件 的 ( ) 个 自由 度 。 

(A) 6 (B) 5 (C) 4 (D) 3 

129. 工件 的 夹 紧 是 在 工件 定位 后 通过 夹具 上 的 夹 紧 机 构 牢 固 地 夹 持 工件 ， 使 之 不 





因 夹 紧 力 、 切 前 力 、 重 力 、(”) 等 外 力 的 作用 而 改变 工件 已 确定 的 位 置 。 

(A) 振动 (B) 压力 (C) 合力 (D) 离心 力 

130. 工件 所 有 表面 都 需要 加 工时 ， 应 选择 作为 粗 基准 的 平面 是 ( )。 

(A) 余 量 大 的 表面 〈B) 余 量 小 的 表面 (C) 任 一 表面 (D) 比较 粗糙 的 面 

131. 工件 以 一 面 两 孔 为 基准 定位 时 ， 为 使 双 销 支撑 正常 工作 ， 装 配 时 ， 应 使 前 边 
销 横 截 面 的 长 轴 (”) 两 销 中 心 连 线 。 

(A) 平行 于 (B) 垂直 于 (C) 对 称 于 (D) 正 交 于 

132. 工件 在 V 形 块 上 安装 ， 并 以 实际 外 圆柱 表面 参与 定位 ， 定 位 基准 要 素 则 为 





















































( ) 








(A) 外 圆柱 面 (B) 与 V 形 块 相 接触 的 素 线 
(C) V 形 块 的 斜面 (D) 工件 的 轴线 

133. 工件 在 夹具 中 安装 时 ， 绝 对 不 允许 采用 ( )。 

(A) 完全 定位 (B) 不 完全 定位 〈C) 过 定位 (D) 欠 定 位 
134. 工艺 分 析 时 ，( ”) 不 属于 零件 毛坯 工艺 性 分 析 内 容 。 


(A) 力学 性 能 (B) 加 工 余 量 
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(C) 表面 状态 (D) 工序 尺寸 及 其 公差 

135. 工艺 基准 的 选择 包括 粗 基 准 的 选择 、 精 基准 的 选择 和 ( ”) 基准 的 选择 。 

(A) 机 床 (B) 夹具 (C) 辅助 (D) 刀具 

136. 关于 难 加 工 材料 的 说 法 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 难 加 工 材料 可 根据 刀具 的 使 用 寿命 判定 

(B) 难 加 工 材 料 可 根据 加 工 表面 质量 判定 

(C) 难 加 工 材料 可 根据 切 层 的 形成 和 排除 程度 判定 

(D) 当 材 料 在 切削 过 程 中 ， 只 有 刀具 的 使 用 寿命 、 加 工 表 面 质量 、 切 层 的 形成 和 
排除 程度 都 明显 很 差 时 ， 才 称 为 难 加 工 材料 

137. 合理 的 铣削 速度 ， 是 在 保证 加 工 (”) 和 铣 刀 寿命 的 条 件 下 确定 的 。 

(A) 工艺 (B) 工序 (C) 余 量 (D) 质量 

138. 合理 选用 刀具 是 指 在 保证 加 工 质量 的 前 提 下 ， 选择 ( ) 而 制造 成 本 低 的 
好 具 。 

(A) 使 用 寿命 长 ”(B) 切削 效率 高 ”(C) 工艺 性 好 (D) 耐 磨 性 好 














139. 划分 工序 的 依据 是 ( 
(A) 工作 地 点 不 变 
(C) 加 工 表面 和 加 工 工具 均 不 变 
140. 划 线 基准 一 般 可 用 以 下 三 种 类 型 ， 


a 






































(B) 工作 地 点 不 变 ， 加 工 过 程 连续 
(D) 加 工 工具 不 变 
以 两 个 相互 垂直 的 平面 (或 线 ) 为 基准 ; 





尽量 简单 


以 一 个 平面 和 一 条 中 心 线 为 基准 ; 以 ( ) 为 基准 。 
(A) 一 条 中 心 线 (B) 两 条 中 心 线 
(C) 一 条 或 两 条 中 心 线 (D) 三 条 中 心 线 
141. 机 床 夹具 中 来 紧 装 置 应 满足 以 下 除 (”) 之 外 的 基本 要 求 。 
(A) 夹 紧 动作 准确 (B) 夹 紧 动 作 快 速 
(C) 夹 紧 力 应 尽量 大 (D) 夹 紧 装置 结构 应 




































































142. 基准 不 重合 误差 的 大 小 主要 与 (”) 因素 有 关 。 

(A) 本 工序 要 保证 的 尺寸 大 小 (B) 本 工序 要 保证 的 尺寸 精度 

(C) 工序 基准 与 定位 基准 间 的 位 置 误差 (DD) 定位 元 件 和 定位 基准 本 身 的 制造 精度 

143. 加 工 路 线 和 工序 的 确定 首先 必须 保证 (”) 和 零件 表面 质量 。 

(A) 被 加 工 零 件 的 尺寸 精度 (B) 数值 计算 简单 

(C) 走 刀 路 线 尽 量 短 (D) 加 工 省 事 

144. 加 工 型 腔 型 面 时 先 确定 各 内 同 弧 面 ( ) 位 置 。 

(A) 基准 (B) 中 心 (C) 半径 (D) 圆心 

145. 加 工 中 心 加 工 的 既 有 平面 又 有 和 孔 系 的 零件 常见 的 是 (”) 零件 。 

(A) 文 架 类 (B) 箱 体 类 (C) 盘 、 套 、 板 类 (D) 凸轮 类 

146. 将 工件 和 模样 装 夹 在 工作 台面 上 ， 找 正 工件 和 模样 的 上 平面 和 侧面 端 部 
( Vs 

(A) 加 工 面 (B) 水 平面 (C) 垂直 面 (D) 基准 面 
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147. 经 济 精度 与 表面 结构 ， 是 指 在 正常 的 生产 条 件 下 所 能 达到 的 公差 等 级 与 表面 


结构 参数 值 ， 正 常 的 生产 条 件 是 指 ( )。 


(A) 完好 的 设备 

(B) 必需 的 刀具 和 适当 质量 的 夹具 

(C) 一 定 熟 练 程度 操作 工人 和 合理 的 工时 定额 

(D) A、B、C 项 均 是 

148. 精 铣 时 ， 限 制 进 给 量 的 主要 因素 是 加 工 精 度 和 (  )。 

(A) 平行 度 (B) 垂直 度 (C) 表面 结构 (D) 硬度 

149. 利用 数 显 装 置 法 来 控制 移 距 尺寸 ,能 获得 高 的 齿 距 尺寸 精度 ,， 且 不 受 ( ) 























精度 的 影响 。 


切削 


求人 





(A) 主轴 (B) 机 床 丝 杠 (C) 工作 台 导 轨 ” “(D) 横向 工作 台 
150. 毛坯 制造 时 ， 如 果 (”)， 应 尽量 利用 精密 和 钴 造 、 精 锯 、 冷 挤 压 等 新 工艺 ， 使 

















余 量 大 大 减 小 ， 从 而 可 缩短 加 工 的 机 动 时 间 。 


(A) 属于 维修 件 ” (B) 批量 较 大 (C) 在 研制 阶段 ”(D) 要 加 工 样 品 

151. 若 零 件 上 多 个 表面 均 不 需 加 工 ， 则 应 选择 其 中 与 加 工 表面 间 相 互 位 置 精度 要 
) 的 作为 粗 基 准 。 

(A) 最 低 (B) 最 高 (C) 符合 公差 范围 (D) 任意 

152. 三 个 分 别 为 22H86、22H7、22H8 的 公差 带 ， 下 列 说 法 (”) 是 正确 的 。 

(A) 上 极限 偏差 相同 且 下 极限 偏差 不 相同 

(B) 上 极限 偏差 不 相同 且 下 极限 偏差 相同 

(C) 上 、 下 极限 偏差 相同 

(D) 上 、 下 极限 偏差 不 相同 

153. 使 用 专用 夹具 时 ， 工 件 装 夹 后 (”) ,使 被 加 工 表面 的 回转 轴线 与 车 床 主轴 轴 



































线 尽 可 能 重合 。 


(A) 不 需 调整 (B) 应 做 大 量 调整 (C) 应 做 少量 调整 (D) 以 上 答案 都 对 
154. 链 削 时 所 选 的 原始 孔 (”) 选用 于 设计 基准 的 孔 、 用 于 工艺 基准 的 孔 和 用 于 








辅助 基准 的 孔 。 


(A) 不 一 定 (B) 尽量 (C) 避免 (D) 不 允许 
155. 铣削 加 工 组 合体 之 前 ， 应 认真 将 图 样 看 懂 ， 并 对 组 合体 及 参与 组 合 的 各 零件 








进行 充分 的 ( ) ， 确 定 加 工 方案 。 





(A) 加 工 准备 (B) 审查 核定 (C) 工艺 分 析 (D) 分 析 计 算 
156. 铣削 外 轮廓 ， 为 避免 切入 / 切 出 产生 刀 痕 ， 最 好 采用 ( )。 








(A) 法 向 切入 / 切 出 (B) 切 向 切入 / 切 出 

(C) 斜 向 切入 / 切 出 (D) 直线 切入 / 切 出 

157. 下 列 关 于 从 定位 叙述 正确 的 是 ( )。 

(A) 没有 限制 全 部 的 六 个 自由 度 (B) 限制 的 自由 度 大 于 六 个 








(C) 应 该 限制 的 自由 度 没 有 被 限制 (D) 不 该 限制 的 自由 度 被 限制 了 
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158. 下 列 关 于 球面 立 式 铣 刀 的 修 磨 ， 说 法 不 正确 的 是 〈 
(A) 球面 立 式 铣 刀 通常 用 单 角 铣 万 改制 
(B) 修 磨 时 不 仅 需 要 修 磨 刃 带 和 后 刀 面 ， 还 需 修 磨 前 刀 面 
(C) 球面 纤 刀 的 后 刀 面 应 沿 切 前 刃 修 磨 成 类 似 镜 齿 后 面 的 
(D) 修 磨 前 刀 面 主要 是 使 刀具 在 接近 轴 心 处 仍 具 有 切削 能 
159. 下 列 四 个 选项 中 ， 哪 个 是 离子 束 加 工 所 具有 的 特点 ( 
(A) 加 工 中 无 机 械 应 力 和 损伤 

(B) 通过 离子 撞击 工件 表面 将 机 械 能 转化 成 热能 ， 使 工 
































材料 


(C) 工件 表面 层 不 产生 热量 ， 但 有 氧化 现象 
(D) 需要 将 工件 接 正 电位 (相对 于 离子 源 ) 
160. 下 面 对 工 件 在 加 工 中 定位 论述 不 正确 的 是 ( )。 
(A) 根据 加 工 要求 ， 尽 可 能 采用 不 完全 定位 
(B) 为 保证 定位 的 准确 ， 尽 可 能 采用 完全 定位 
(C) 过 定位 在 加 工 中 是 可 以 使 用 的 

(D) 在 加 工 中 严格 禁止 使 用 欠 定 位 

161. 下 面 说 法 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 进 给 量 越 大 ， 表 面 结构 参数 Ra 值 越 大 
(B) 工件 的 装 夹 精度 影响 加 工 精度 

(C) 工件 定位 前 须 仔 细 清 理工 件 和 夹具 定位 部 位 
(D) 精 加 工时 的 了 值 大 于 粗 加 工时 的 / 值 












































) 。 


曲面 形状 


) 。 





件 表 面 熔 化 而 去 除 工 件 


162. 修 麻 和 改制 铣削 模具 型 腔 的 专用 锥 度 立 式 铣 刀 时 ， 手 工 修 麻 主 要 是 修 麻 铣 刀 























(D) 整体 


的 ( )。 

(A) 校 带 (B) 前 刀 面 (C) 后 刀 面 

163. 修 磨 和 改制 铣削 模具 型 腔 的 专用 锥 度 立 式 铣 刀 时 ， 主 要 是 手工 修 麻 铣 刀 的 
( )。 

(A) 棱 带 (B) 前 面 (C) 后 面 








164. 修 磨 专用 刀具 时 ， 需 要 掌握 刀具 的 有 关 知 识 和 修 麻 的 
(A) 相关 知识 (B) 专业 知识 (C) 基本 知识 
165. 仿 形 销 头 部 的 形状 应 与 模样 的 形状 ( ) 。 

(A) 相似 (B) 相 切 (C) 相 适 应 
166. 选择 粗 基 准时 ， 重 点 考虑 如 何 保证 各 加 工 表面 ( )。 





(D) 刀 尖 圆 弧 
( )。 
(D) 基本 技能 


(D) 相同 


(A) 对 刀 方 便 (B) 切削 性 能 好  (C) 进 / 退 刀 方 便 。”(D) 有 足够 的 余 量 





167. 选择 铀 削 用 量 的 顺序 是 ( )。 














(A) 切削 速度 、 进 给 量 、 背 吃 刀 量 (B) 进 给 量 、 切 前 速度 、 背 吃 思量 
(C) 背 吃 刀 量 、 进 给 量 、 切 削 速度 (D) 背 吃 丸 量 、 切 削 速 度 、 进 给 量 








168. 一 般 来 说 ， 电 解 加 工时 工具 电极 是 ( )。 
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(A) 低 损耗 (B) 高 损耗 (C) 基本 无 损耗 (D) 负 损 耗 
169. 以 下 生产 类 型 中 ，( ”) 适合 使 用 专用 夹具 。 

(A) 新 产品 的 试制 (B) 小 批量 生产 

(C) 临时 性 的 突击 任务 (D) 成 批 主 产 





170. 以 下 生产 类 型 中 ，( ” ) 适合 使 用 组 合 夹具 。 
(A) 成 批 主 产 (B) 大 量 生产 (C) 毛坯 形状 规则 〈(D) 新 产品 的 试制 
171. 以 下 选择 中 ，( ”) 不 包括 在 粗 基 准 的 选择 原则 中 。 

(A) 尽量 选择 加 工 余 量 最 小 的 表面 (B) 尽量 选择 未 加 工 的 表面 作为 粗 基准 





























(C) 选择 平整 光滑 的 表面 (D) 粗 基准 可 重复 使 用 
172. 用 电 火 花 加 工 冲 模 时 ， 知 火花 间 院 能 保证 配合 间 院 的 要 求 ， 应 选用 的 工艺 方 
法 是 ( )。 





(A) 直接 配合 法 〈B) 修配 冲 头 法 〈C) 修配 电极 法 〈(D) 阶梯 电极 法 
173. 用 电 火 花 加 工 冲 模 时 ， 千 上 号、 四 模 配 合 间 隙 小 于 电 火 花 加 工 间 际 时 ， 应 选用 
的 工艺 方法 是 ( ) 。 



























































(A) 直接 配合 法 (B) 化 学 侵蚀 电极 法 

(C) 电极 镀 铜 法 (D) 冲 头 镀 铜 法 

174. 用 工艺 基准 和 孔 加 工 斜 了 筷 ， 工 艺 基 准 孔 (”) 设 在 斜 孔 轴线 上 。 

(A) 只 能 (B) 不 能 (C) 可 以 (D) 不 允许 

175. 用 划 针 找 正 定位 加 工 适用 于 (”) 生产 。 

(A) 单 件 (B) 小 批量 (C) 大 批量 (D) 中 批量 

176. 用 角 铁 装 夹 矩 形 工件 时 ， 由 于 角 铁 的 基准 面 磨损 且 不 平 ， 会 影响 矩形 工件 的 
人、 

(A) 平行 度 (B) 垂直 度 (C) 直线 度 (D) 圆柱 度 

177. 用 于 保证 工件 在 夹具 中 的 既定 位 置 在 加 工 过 程 中 不 发 生变 化 的 是 夹具 中 的 
( ) 装置 

(A) 辅助 (B) 定位 (C) 夹 紧 (D) 以 上 丝 错 

178. 在 电 火 花 加 工 中 存在 吸附 效应 ， 它 主要 影响 (” )。 

(A) 工件 的 可 加 工 性 (B) 生产 率 

(C) 加 工 表面 的 变质 层 结构 (D) 工具 电极 的 损耗 

179. 在 多 件 组 合 的 组 合 件 加 工 中 ， 有 些 面 或 孔 贯 穿 几 个 零件 ， 同 时 有 较 高 的 尺寸 





精度 和 几何 精度 要 求 ， 此 时 应 当 ( )。 
(A) 只 要 校正 了 可 单独 加 工 
(B) 只 能 按 图 样 要 求 ， 按 常规 方法 加 工 
(C) 将 其 他 部 位 加 工 完 后 组 合 好 再 加 工 
(D) 组 合 加 工 和 单独 加 工 都 一 样 
180. 在 仿 形 铣床 上 铣削 模具 型 腔 时 ， 若 选用 分 行 铣 削 法 ， 仿 形 速 度 是 指 ( ) 


























忆 
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(A) 主 进 给 (B) 仿 形 销 轴 向 移动 

(C) 周期 进 给 (D) 曲线 进 给 

181. 在 精 加 工时 可 选择 加 工 表 面 本 身 作 为 定位 基准 ， 这 符合 ) 原则 。 

(A) 基准 重合 (B) 互 为 基准 (C) 基准 统一 (D) 自 为 基准 

182. 在 零件 毛坯 加 工 余 量 不 匀 的 情况 下 进行 加 工 , 会 引起 (”) 大 小 的 变化 ， 
而 产生 误差 。 

(A) 切削 力 (B) 开 力 (C) 夹 紧 力 (D) 重力 


183. 在 批量 生产 中 ， 加 工 平面 贺 周 分 度 孔 时 ， 最 好 选用 (。)。 
(A) 分 度 装置 分 度 法 (B) 直角 坐标 法 。(C) 简易 工具 法 (D) 精密 坐标 法 
184. 在 数控 机 床上 ， 考 虑 工件 的 加 工 精度 要 求 、 刚 度 和 变形 等 因素 ,可 按 (。) 























划分 工序 。 


(A) 粗 、 精 加 工 (B) 所 用 刀具 (C) 定位 方式 (D) 加 工 部 位 
185. 在 通用 机 床上 铣削 模具 型 腔 ， 读 图 后 (”) 是 确定 铣削 加 工 方法 的 首要 准备 


























工作 。 
(A) 选择 机 床 (B) 对 型 腔 进行 形体 分 析 
(C) 选择 刀具 (D) 选择 切削 用 量 





186. 在 制订 零件 的 机 加 工 工艺 规程 时 ， 对 于 单 件 生产 ， 大 都 采用 ( )。 

(A) 工序 集中 法 〈B) 工序 分 散 法 ”(C) 流水 作业 法 “(D) 分 工作 业 法 
187. 针对 铣削 加 工 而 言 ， 控 制 (”) 类 尺寸 精度 比 控制 其 他 尺寸 要 难得 多 。 
(A) 外 圆 和 外 形 。” (B) 较 小 尺寸 (C) 内 腔 和 内 孔 。 (D) 较 大 尺寸 
188. 中 间 工 序 的 工序 尺寸 公差 按 (。” )。 

(A) 上 极限 偏差 为 正 、 下 极限 偏差 为 零 标 准 

(B) 下 极限 偏差 为 负 、 上 极限 偏差 为 零 标准 

(C) 按 “ 入 体 ” 原 则 标准 

(D) 按 “ 对 称 ”原则 标准 

189. 中 碳 钢 调 质 处 理 后 ， 可 获得 良好 的 综合 力学 性 能 ， 其 中 ( ” ) 钢 应 用 最 广 。 
(A) 30 (B) 50 (C) 35 (D) 45 

190. 重要 的 零件 和 结构 复杂 的 零件 在 加 工 前 和 加 工 过 程 中 都 应 安排 时 效 处 理 ， 以 



































除 ( ) 对 加 工 精 度 的 影响 。 









































(A) 弹性 变形 (B) 热 变形 (C) 内 应 力 (D) 磨损 
191. 主要 夹 紧 力 应 (”) 主要 定位 基准 ， 并 作用 在 夹具 的 固定 支撑 上 。 
(A) 垂直 于 (B) 平行 于 (C) 远离 (D) 接近 于 
192. 最 小 实体 尺寸 是 ( ) 。 

(A) 测量 得 到 的 (B) 设计 给 定 的 

(C) 加 工 形成 的 (D) 工件 的 最 小 尺寸 


193. 深 火 的 主要 目的 是 将 奥 氏 体 化 的 工件 注 成 (”)。 
(A) 马 氏 体 (B) 索 氏 体 (C) 卡 氏 体 (D) 洛 氏 体 
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194. 公差 配合 H7/g6 是 (”)。 





























(A) 间隙 配合 ， 基 轴 制 (B) 过 渡 配 合 ， 基 妃 制 

(C) 过 鳃 配合 ， 基 筷 制 (D) 间隙 配合 ， 基 妃 制 

195. 线 轮廓 度 符号 为 ( ) ， 是 限制 实际 曲线 对 理想 曲线 变动 量 的 一 项 指标 。 

(A) 一 个 区 (B) 一 个 球 (C) 一 上 凸 的 曲线 〈D) 两 个 等 距 曲线 
196. 基本 侦 盖 为 〈《 ) 与 不 同 基 本 偏差 轴 的 公差 带 形 成 各 种 配合 的 一 种 制度 称 为 









































基 筷 制 。 

















(A) 不 同 孔 的 公差 带 (B) 一 定 孔 的 公差 带 

(C) 较 大 孔 的 公差 带 (D) 较 小 孔 的 公差 带 

197. 沟 槽 测量 误差 产生 的 原因 有 选用 量具 不 适当 、 测 量 位 置 不 准确 和 (  )。 
(A) 机 床 精度 差 (B) 刀具 精度 差 

(C) 装 夹 方法 不 准确 (D) 测量 操作 方法 不 正确 

198. 正 弱 规 的 两 个 圆柱 中 心 连 线 与 长 方 体 平面 ( )。 

(A) 相交 (B) 垂直 (C) 平行 (D) 倾斜 





199. 内 外 台阶 、 沟 覃 组 合体 在 组 合 时 ， 轮 廓 面 的 内 、 外 尺 才 应 分 别 ( ) ， 才 便于 
组 合 。 

(A) 内 尺寸 取 下 极限 尺寸 ， 外 尺寸 取 上 极限 尺寸 

(B) 内 尺寸 取 上 极限 尺寸 ， 外 尺寸 取 下 极限 尺寸 

(C) 内 尺寸 与 外 尺寸 按 图 样 公差 加 工 

(D) 内 尺寸 、 外 尺寸 均 按 能 组 合 为 准 

200. 孔 的 圆 度 误差 可 用 内 径 千 分 表 在 孔 的 同一 径 向 截面 的 不 同方 向 上 进行 测量 ， 
测 得 的 最 大 值 与 最 小 值 ， 它 们 的 数值 (”) 即 为 圆 度 误差 。 

(A) 差 (B) 和 (C) 差 的 一 半 (D) 和 的 一 半 

201. 同 轴 孔 系 除 孔 本 身 的 尺寸 精度 和 表面 结构 要 求 外 ， 最 主要 的 技术 要 求 还 有 各 
孔 之 间 的 (”) 误差 。 



























































(A) 平行 度 (B) 同 轴 度 (C) 垂直 度 (D) 位 置 度 
202. 箱 体 零件 上 要 求 较 高 的 轴 孔 的 几何 形状 精度 应 不 超过 轴 孔 尺寸 公差 (。 ) 。 
(A) 1/3 ~ 1/2 (B) 1/2 ~ 2/3 (C) 2/3~1 (D) 0 ~ 1/3 








203. 编程 原点 是 编程 人 员 在 编程 时 使 用 的 ， 由 编程 人 员 在 工件 上 指定 一 点 为 原点 ， 
从 而 建立 了 ( )。 

(A) 标准 坐标 系 ” (B) 机 床 坐 标 系 ”〈(C) 右手 直角 坐标 系 (D) 工件 坐标 系 

204. 数控 机 床 的 标准 坐标 系 是 以 ( ”) 来 确定 的 。 















































(A) 右手 笠 卡 儿 直 角 坐 标 系 (B) 绝对 坐标 系 

(C) 相对 坐标 系 (D) 极 坐 标 系 

205. 在 CAD/CAM 系统 中 ,，( ”) 是 连接 CAD、CAM 的 纽带 。 

(A) CAE (B) CAD (C) CAPP (D) CAM 


206. CAM 生成 的 一 个 NC 程序 中 能 包含 (”) 加 工 操 作 。 
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(A) 一 个 (B) 二 个 (C) 三 个 (D) 多 个 
207. 下 列 关 于 目前 数控 机 床 程序 输入 方法 的 叙述 ， 正 确 的 是 ( )。 
(A) 一 般 只 有 手动 输入 (B) 一 般 只 有 接口 通信 输入 


(C) 一 般 都 有 手动 输入 和 接口 通信 输入 (D) 一 般 都 有 手动 输入 和 穿孔 纸 带 输入 
208. 刀具 半径 左 补 偿 方向 的 规定 是 ( )。 

(A) 党 刀具 运动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 

(B) 沿 工件 运动 方向 看 ， 工 件 位 于 刀具 左 侧 

(C) 沿 工件 运动 方向 看 ， 刀 具 位 于 工件 左 侧 

(D) 沿 刀 具 运 动 方 向 看 ， 刀 具 位 于 工件 左 侧 

209. 在 CRT/MDI 面板 的 功能 键 中 ， 用 于 刀具 偏 置 数值 设置 的 键 是 (” )。 
































(A) POS (B) OFSET (C) PRCRM (D) SYSTEM 
210. 下 列 (”) 操作 属于 数控 程序 编辑 操作 。 

(A) 删除 一 个 字符 (B) 删除 一 个 程序 

(C) 删除 一 个 文件 (D) 导入 一 个 程序 


211. 下 列 关于 对 刀 仪 的 叙述 ， 正 确 的 是 ( )。 

(A) 机 外 刀具 预 调 测量 仪 可 以 提高 数控 机 床 利用 率 

(B) 机 内 激光 自动 对 刀 仪 对 刀 精 度 高 ， 可 以 消除 工件 刚性 不 足 的 误差 

(C) 对 刀 仪 的 主要 作用 是 在 使 用 多 刀 加 工时 各 刀 在 机 内 的 相对 位 置 的 差 

(D) 刀具 磨损 后 可 通过 对 刀 仪 重新 对 刀 、 设 置 而 恢复 正常 

212. 用 偏心 式 寻 边 融 找 正 操作 ， 寻 边 右 与 工件 在 接触 前 、 接 触 瞬 间 和 过 分 接触 三 
个 阶段 分 别 产生 ( )。 

(A) 摆动 、 捍 动 和 不 摆动 (B) 摆动 、 不 摆动 和 摆动 

(C) 不 摆动 、 摆 动 和 摆动 (D) 不 摆动 、 摆 动 和 不 摆动 

213. 如 果 圆 弧 是 一 个 封闭 整 圆 ， 要 求 由 点 4 (20 ，0) 道 时 针 圆 弧 插 补 并 返回 4 
点 ， 正 确 的 程序 段 格 式 为 (”)。 

(A) C91 G03 X20.0 YO I-20.0 JO F100 

(B) G90 G03 X20.0 YO R-20.0 F100 

(C) G91 G03 X20.0 YO R-20.0 F100 

(D) C90 G03 X20.0 YO I-20.0 JO F100 

214.“N10 G17 G90 G16;”“N20 G00 X100. Y30.”; 上 述 程序 执行 后 刀 
具 在 工件 坐标 系 中 的 位 置 约 是 ( ) 。 
























































(A) X-5.21，Y29. 54 (B) X86.6，Y50 

(C) X100. ，Y30. (D) X5.21，Y29. 54 

215. 数控 机 床 程序 调试 时 ， 当 发 生 严重 异常 现象 急需 处 理 ， 应 启动 ( ) 。 
(A) 程序 停止 功能 (B) 程序 暂停 功能 

(C) 紧 停 功能 (D) 主轴 停止 功能 


216. 数控 系统 的 软件 报警 有 来 自 NC 的 报警 和 来 自 ( ) 的 报警 。 
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(A) PLC (B) P/S 程序 错误 (C) 伺服 系统 (D) 主轴 伺服 系统 
217. 故障 排除 后 ， 应 按 ( ”) 消除 软件 报警 信息 显示 。 
(A) CAN 键 (B) RESET 键 (C) MESSAGE 键 (D) DELETE 键 








二 、 多 项 选择 题 (下 列 选项 中 ， 至 少 有 2 个 选项 是 正确 的 ， 将 其 代号 填 人 括号 内 ) 
1. 职业 道德 具有 (  )。 

(A) 范围 上 的 有 限 性 (B) 内 容 上 的 稳定 性 (C) 形式 上 的 多 样 性 

(D) 内 容 上 的 连续 性 (E) 范围 上 的 无 限 性 

2. 办 事 公 道 的 基本 原则 是 指 在 处 理 个 人 与 国家 、 集 体 、 他 人 的 关系 时 , 要 ( )。 
(A) 诚实 守信 (B) 公私 分 明 (C) 公平 公正 

(D) 光明 硕 落 (E) 顾全 大 局 

3. 开拓 创新 要 有 (  )。 


























(A) 创造 意识 (B) 科学 意识 (C) 信心 
(D) 意志 (E) 大 局 意识 





4. 市 场 经 济 给 职业 道德 建设 带 来 的 负面 影响 主要 有 (  )。 
(A) 引发 利己 主义 (B) 诱发 拜金 主义 (C) 要 求 义 利 并 重 
(D) 追求 享乐 主义 〈E) 淡漠 精神 价值 

5. 合金 调 质 钢 常用 于 制造 承受 较 大 载荷 的 ( )。 

(A) 轴 (B) 轴承 (C) 连 杆 

(D) 紧 固件 (EE) 机 床 齿轮 

6. 完全 退火 的 目的 包括 ( )。 

(A) 细 化 晶 粒 (B) 降低 硬度 (C 
(D) 改善 切削 加 工 性 (了 E) 均匀 组 织 

7. 齿轮 传动 可 用 于 (”) 之 间 的 传动 。 

(A) 两 平行 轴 (B) 两 相交 轴 (C) 两 交错 轴 
(D) 两 不 平行 轴 ( 卫 ) 两 任意 轴 

8. 液压 与 气压 传动 的 控制 调节 装置 有 ( )。 























提高 塑性 


St 






































(A) 溢 流 网 (B) 方 流 阀 (C) 换 向 阀 

(D) 液压 所 (EE) 液压 泵 

9. 正确 使 用 万 用 表 的 方法 包括 ( )。 

(A) 机 械 调 零 (B) 选择 合适 的 量程 
(C) 测 电流 、 电 压 时 ,不 带电 换 量程 ”(D) 选择 量程 要 先 大 后 小 








(E) 测 电阻 不 能 带电 测量 
10. 常用 的 主 令 电 器 有 ( ) 。 

(A) 控制 按钮 (B) 行程 开关 (C) 接近 开关 
(D) 万 能 转换 开关 (EE) 接触 器 

11. 关于 铣削 模具 的 型 膛 型 面 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( ) 

(A) 模具 的 型 腔 型 面 由 较 复杂 的 立体 曲面 和 许多 简单 型 面 组 合 而 成 
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(B) 模具 型 腔 型 而 的 材料 硬度 低 ， 切 削 性 能 好 

(C) 简单 的 模具 型 面 可 在 立 式 铣床 、 万 能 工具 铣床 上 加 工 

(D) 复杂 的 立体 曲面 和 曲线 轮廓 ， 常 采用 仿 形 铣床 和 数控 铣床 加 工 
(E) 模具 的 型 腔 型 面 精度 要 求 不 高 

12. 提 高 极 坐标 平行 孔 系 加 工 精度 的 基本 方法 有 (， ) 。 





























(A) 增强 刀 杆 的 刚性 (B) 选用 精度 较 高 的 支承 轴承 
(C) 合理 选择 镜 削 方式 (D) 选择 精度 较 高 的 机 床 


(上 ) 预先 对 机 床 进行 精度 检验 

13. 模具 型 腔 常 用 的 仿 形 铣削 工作 方式 有 ( ” )。 

(A) 轮廓 仿 形 (B) 曲线 仿 形 (C) 分 行 仿 形 

(D) 空间 曲线 仿 形 〈E) 凹面 仿 形 

14. 铣削 螺旋 齿 离合 器 时 ， 除 了 要 进行 分 度 外 ， 还 要 配 交 换 人 齿轮， 使 工件 (”)， 
(”)， 只 有 使 两 个 运动 密切 配合 ， 才 能 铣 出 符合 图 样 要 求 的 螺旋 齿 离合 器 。 





















































(A) 一 面 进 给 (B) 先进 给 (C) 同时 进 给 和 旋转 

(D) 后 旋转 () 一 面 旋转 

15. 矩形 离合 器 获得 齿 侧 间 隙 的 方法 是 ( )。 

(A) 齿 侧 超过 中 心 的 偏 移 中 心 法 (B) 齿 槽 中 心 角 稍 大 的 偏转 角度 法 
(C) 分 度 头 扳 转 仰角 (D) 齿 面 中 心 角 大 于 齿 槽 中 心 角 
( 卫 ) 分 度 头 扳 转 斜 角 


16. 通过 交换 齿轮 ， 可 使 分 度 头 主轴 随 纵向 工作 台 的 进 给 运动 做 等 速 连续 旋转 ， 用 
以 铣削 ( )。 

(A) 螺旋 村 (B) 等 速 凸轮 的 型 面 

(C) 齿轮 齿 形 (D) 阿 基 米 德 螺 旋 线 

(E) 圆 弧 表面 

17. 在 铣床 上 铣削 型 腔 ， 当 出 现 (”) 情况 之 后 ， 表 示 铣 刀 已 经 磨 钝 ， 需 修 麻 。 


(A) 切削 温度 又 升 (B) 切削 力 又 然 增 大 
(C) 工件 尺寸 难以 控制 (D) 已 切削 表面 结构 值 增 大 





(E) 铣削 时 有 啸 叫 声 

18. 为 减 小 薄 壁 模 形 工件 的 加 工 变形 ,在 工件 闭 夹 时 ， 下 列 说 法 正确 的 有 (  )。 

(A) 镜 孔 时 镜 刀 的 主 偏 角 应 大 些 

(B) 选用 垫 块 和 螺栓 压板 装 夹 工件 

(C) 垫 块 的 定位 面 应 尽 可 能 增 大 工件 定位 面积 

(D) 销 孔 时 钻 尖 角 应 磨 成 100。 

(EE) 在 定位 垫 块 相应 位 置 外 一 略 大 于 工件 的 内 孔 ， 用 于 铀 孔 时 负 刀 杆 伸 和 人 和 退 刀 ， 
使 定位 面积 达到 较 大 值 

19. 利用 可 倾 虎 钳 铣 前 复合 斜面 ， 下 列 装 夹 方法 描述 有 误 的 是 ( )。 

(A) 把 工件 装 夹 在 钳 口 ， 使 工件 的 底面 与 虎 钳 两 导轨 面 沿 轴 口 方向 倾斜 wc， 把 工 
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件 和 钳 口 倾斜 B 

(B) 把 工件 装 夹 在 钳 口 ， 使 工件 的 底面 与 虎 钳 两 导轨 面 沿 轴 口 方向 倾斜 a,， 把 工 
件 和 钳 口 倾斜 B 

(C) 工件 和 夹具 (或 铣 刀 ) 各 转动 一 个 角度 

(D) 把 工件 装 夹 在 钳 口 ， 使 工件 的 底面 与 虎 钳 两 导轨 面 沿 轴 口 方向 倾斜 8， 把 工 
件 和 钳 口 倾斜 a 

(上 ) 把 工件 装 夹 在 内 斜 垫 铁 上 ， 使 工件 的 底面 (或 项 面 ) 与 虎 钳 两 导轨 面 沿 钳 口 
方向 倾斜 一 个 角度 和 用 转盘 转 过 另 一 个 角度 

20. 难 加 工 材料 往往 具有 (  ) 等 特点 。 

(A) 强度 高 (B) 塑性 大 或 小 ”(C) 抗 氧化 能 力 强 

(D) 热 导 率 高 (上 ) 韧性 差 

21. 仿 形 铣削 时 ， 模 型 工作 面 与 仿 形 销 具有 相应 斜 度 的 作用 是 (。” )。 

(A) 控制 工件 的 几何 精 

(B) 控制 工件 的 尺寸 精 

(C) 提高 仿 形 销 与 模型 的 接触 精度 

(D) 调整 铣 刀刃 磨 后 的 直径 变动 引起 的 工件 尺寸 变化 

(上 ) 控制 工件 余 量 分 配 

22. 铣削 带 有 台阶 、 沟 槽 、T 形 槽 、 燕 尾 槽 、 圆 弧 、 孔 和 角度 等 组 合体 时 ， 下 列 说 
法 正确 的 有 (  )。 

(A) 为 保证 几何 公差 及 尺寸 的 一 致 性 ， 在 可 能 的 条 件 下 ， 采 用 几 件 同时 装 夹 加 工 

(B) 组 合 件数 越 多 ， 加 工 相 对 越 容易 

(C) 扳 转 角度 铣削 时 ， 应 同时 铣 出 需 组 合 的 角度 

(D) 燕尾 模 、 块 相 组 合 时 ， 不 但 要 控制 角度 ， 还 要 控制 尺寸 

(E) 内 、 外 圆 驳 面 组 合 时 ， 应 先 铣 外 圆 弧 面 

23. 使 用 硬 质 合 金 刀 具 高 速 铣削 薄 壁 槽 形 工件 的 两 大 平面 时 ， 刀 具 应 采用 ( ”)， 
使 工件 受 切削 力作 用 靠 向 定位 面 ， 从 而 提高 工件 的 平行 度 。 

(A) 增 大 主 偏 角 (B) 刃 倾角 为 零 ”(C) 正 刃 倾角 

(D) 减 小 主 偏 角 (下 ) 负 丸 倾角 

24. 加 工大 模 数 斜 齿 齿 条 时 ， 每 铣 完 一 条 齿 槽 ， 工 作 台 需 移动 一 个 齿 距 ， 常 用 的 移 
距 方 法 有 (”) 和 数 显 装置 法 。 

(A) 刻度 盘 法 (B) 孔 盘 法 (C) 量 块 法 

(D) 直线 移 距 分 度 法 (E) 专用 交换 具 轮 法 

25. 多 坐标 孔 系 一 般 指 (”)。 

(A) 长 孔 (B) 多 级 孔 (C) 同 轴 孔 系 

(D) 平行 孔 系 (Ek) 垂直 、 交 叉 孔 系 ， 圆 周 分 度 孔 系 和 空间 孔 系 

26. 组 合体 零件 加 工时 ， 应 根据 机 械 加 工 工艺 编制 中 ( ) 的 原则 ， 确 定 加 工 


案 。 
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(A) 基准 先行 (B) 先 孔 后 面 (C) 先 主 后 次 

(D) 先 面 后 孔 (E) 先 粗 后 精 

27. 关于 非 等 速 凸 轮 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 非 等 速 凸轮 位 移 不 可 以 采用 作 图 法 和 计算 法 获得 

(B) 在 非 等 速 及 小 导 程 凸轮 时 使 用 的 坐标 法 即 是 在 工件 转角 6 与 工作 台 位 移 * 组 成 
的 坐标 系 中 ， 求 解 出 凸轮 工作 曲线 的 坐标 

(C) 单 件 生产 非 等 速 以 及 小 导 程 的 凸轮 时 ， 可 采用 坐标 法 加 工 

(D) 单 件 生产 非 等 速 以 及 小 导 程 的 凸轮 时 ， 可 采用 展 成 法 加 工 

(上 ) 非 等 速 凸 轮 位 移 可 以 采用 作 图 法 和 计算 法 获得 

28. 等 分 圆 弧 槽 加 工 的 难点 表现 为 (”)。 

(A) 刀具 的 选择 ” (B) 等 分 精度 (C) 圆 弧 槽 尺 二 的 测量 与 检验 

(D) 加 工 位 置 找 正 (〈(E) 回转 台 分 度 

29. 选用 单 角 铣 刀 铣削 交错 齿 三 面 刃 铣 刀 螺 旋 齿 槽 时 ， 工 作 台 扳 转 角度 应 比 螺旋 角 





















































B 值 大 ， 其 具体 数值 选用 不 正确 的 有 (  )。 
(A) 5°~10° (B) 0.5°~1° (C) 11°~15° 
(D) 1°~4° (E) 16°~20° 


30. 对 初级 工 的 实际 操作 训练 时 ， 示 范 操作 可 以 分 为 ( )。 

(A) 现场 讲授 (B) 实物 演示 (C) 技术 训练 

(D) 操作 演示 (E) 教具 演示 

31. 指导 铣工 加 工 操 作 中 的 辅导 (指导 ) 环节 要 点 是 ( )。 

(A) 注意 观察 被 指导 者 的 操作 并 及 时 进行 纠正 

(B) 对 关键 操作 环节 进行 现场 指导 

(C) 注意 操作 提示 的 及 时 性 和 准确 性 

(D) 把 握 每 一 操作 细节 的 指导 

(EE) 引导 被 指导 者 独立 思考 、 分 析 

32. 指导 操作 的 目的 就 是 通过 (”) 提高 学 员 的 操作 能 力 ， 使 其 掌握 相应 等 级 的 操 
作 技 能 。 

(A) 现场 讲授 (B) 示范 操作 (C) 技术 训练 
































局 





(D) 操作 演示 (E) 教具 演示 

33. 对 初级 工 的 实际 操作 训练 时 ， 示 范 动作 可 采用 (”) 等 方法 。 

(A) 师 生 协 同 示范 (B) 纠 错 示 范 (C) 慢 速 示范 

(D) 分 解 示 范 (E) 重点 示范 

34. 在 对 中 级 铣工 的 理论 培训 指导 中 ， 讲 授 专 题 正文 的 内 容 应 包括 (。” )。 
(A) 主要 内 容 与 重要 概念 (B) 分 析 方 法 

(C) 复习 考试 (D) 例题 分 析 

(E) 容易 混淆 的 知识 难点 


35. 在 对 中 级 铣工 的 理论 培训 指导 中 ， 运 用 讲授 法 的 基本 要 求 是 (”)。 


" 100 


铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





) 


的 加 


(A) 讲授 的 内 容 要 具有 科学 性 、 思 想 性 和 职业 性 

(B) 讲授 一 般 应 少 而 精 

(C) 讲授 要 有 系统 性 和 逻辑 性 

(D) 讲授 的 语言 应 简洁 、 准 确 、 生 动 

(E) 恰当 地 运用 板书 

36. 对 钳 床 初级 工 进行 理论 培训 时 讲授 的 主要 环节 有 (  )。 
































(A) 相关 知识 复习 和 知识 系统 提示 (B) 本 课题 导入 和 讲授 专题 正文 内 容 


(C) 归纳 总 结 (D) 复习 考试 
(E) 作业 和 提示 


37. 在 对 初级 铣工 的 理论 培训 指导 中 ， 授 课 对 象 掌 握 知 识 的 认识 活动 一 般 经 过 








等 几 个 基本 阶段 。 

(A) 熟悉 教材 (B) 感知 教材 (C) 理解 教材 

(D) 巩固 所 学 知识 、(E) 运用 所 学 知识 

38. 对 初级 工 的 实际 操作 训练 时 ， 示 范 操 作 可 以 分 为 (”)。 

(A) 现场 讲授 (B) 实物 演示 (C) 技术 训练 

(D) 操作 演示 (上 ) 教具 演示 

39. 铣床 的 工作 精度 检验 项 目 有 ( ” )。 

(A) 铣床 主轴 的 刚度 (B) 工件 表面 粗糙 度 
(C) 加 工 表 面相 对 基准 面 的 平行 度 (D) 加 工 表 面 的 平行 度 
(下 ) 加 工 的 三 面相 互 间 的 垂直 度 

40. 工序 卡 中 (”) 是 识 读 的 重点 。 

(A) 表 头 (B) 工序 图 (C) 工 步 和 安装 的 内 容 
(D) 切削 用 量 (上 E) 工 步 图 

41. 下 列 结构 属于 重复 定位 的 是 ( )。 

(A) 平面 长 销 定位 (B) 平面 定位 (C) 平面 双 销 定位 
(D) 一 夹 一 顶 定 位 (E) 平面 短 销 定位 

42. 平面 轮廓 仿 形 时 ， 应 选用 (”) 仿 形 销 。 





























(A) 针 形 (B) 球形 (C) 圆柱 
(D) 网 锥 (E) 板式 


43. 制订 组 合体 加 工 方案 时 ， 应 首先 找 出 组 合体 的 ( ) 和 ( )， 


工 需 要 ， 确 定 合理 的 工序 基准 。 

(A) 定位 基准 (B) 装配 基准 面 ”(C) 测量 基准 
(D) 配合 基准 面 (E) 尺寸 基准 

44. 铣 直 角 沟 槽 时 工件 加 工 工 步 的 安排 应 是 (。 )。 

(A) 安装 机 用 虎 钳 ， 找 正 固 定 钳 口 与 铣床 主轴 轴线 平行 
(B) 选择 并 安装 铣 刀 

(C) 在 工件 上 划 出 沟 槽 的 尺寸 位 置 线 

(D) 安装 并 找 正 工件 























然后 根据 零件 
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(了 ) 铣 沟 模 

45. 铣削 抢 形 工件 时 铣削 顺序 不 正确 的 是 ( )。 

(A) 定位 基准 面 的 确定 ， 工 件 装 夹 ， 铣 垂直 面 ， 铣 平行 面 ， 铣 两 端面 

(B) 定位 基准 面 的 确定 ， 工 件 装 夹 ， 铣 平行 面 ， 铣 垂直 面 ， 铣 两 端面 

(C) 定位 基准 面 的 确定 ， 工 件 装 夹 ， 铣 垂直 面 ， 铣 两 端面 ， 铣 平行 面 

(D) 定位 基准 面 的 确定 ， 工 件 装 夹 ， 铣 两 端面 ， 铣 垂直 面 ， 铣 平行 面 

(EE) 工件 装 夹 ， 铣 垂直 面 ， 定 位 基准 面 的 确定 ， 钳 平行 面 ， 狗 两 端面 

46. 在 立 铣 上 铣削 台阶 加 工 工 步 的 安排 应 是 (。” )。 

(A) 安装 机 用 虎 钳 ， 找 正 固 定 钳 口 与 铣床 工作 台 进 给 方向 平行 

(B) 选择 并 安装 铣 刀 

(C) 调整 切削 用 量 

(D) 铣 一 侧 台 阶 至 尺 二 

(下 ) 铣 另 一 侧 台 阶 至 尺寸 

47. 关于 粗 基准 的 选择 ， 下 述说 法 中 正确 的 是 ( )。 

(A) 粗 基 准 选 得 合适 ， 可 重复 使 用 

(B) 为 保证 其 重要 加 工 表面 的 加 工 余 量 小 而 均匀 ， 应 以 该 重要 表面 作为 粗 基 准 
(C) 选 加 工 余 量 最 大 的 表面 作为 粗 基准 

(D) 粗 基 准 的 选择 应 尽 可 能 使 加 工 表面 的 金属 切除 量 总 和 最 大 

(上 ) 应 以 不 加 工 表面 中 与 加 工 表面 相互 位 置 精度 较 高 的 不 加 工 表面 为 粗 基 准 
48. 车 床 主轴 深 孔 加 工 工序 应 安排 在 ( )。 
(A) 调 质 之 后 进行 (B) 调 质 之 前 进行 (C) 外 圆 粗 车 之 前 进行 














































































































(D) 外 圆 粗 车 之 后 进行 (E) 正 火 之 前 进行 

49. 工序 的 最 小 加 工 余 量 由 ( ) 决定 。 

(A) 上 工序 的 工序 尺寸 公差 (B) 本 工序 加 工时 的 闭 夹 误差 
(C) 上 工序 的 几何 误差 (D) 本 工序 的 工序 尺寸 公差 





(E) 上 工序 的 表面 结构 及 缺陷 层 
50. 构成 尺寸 链 的 每 一 尺寸 称 为 “ 环 ”， 一 般 由 封闭 环 、(”) 组 成 。 




















(A) 增 环 (B) 乘 环 (C) 除 环 

(D) 减 环 (EE) 开 环 

51. 工艺 尺寸 的 计算 方法 有 ( ”)。 

(A) 正 计算 (B) 反 计 算 (C) 中 间 计 算 

(D) 极 值 法 (EE) 概率 法 

52. 轴 类 零件 常用 两 中 心 孔 作为 定位 基准 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 
(A) 符合 基准 统一 原则 (B) 符合 基准 重合 原则 
(C) 属于 辅助 基准 (D) 符合 自 为 基准 








(E) 符合 互 为 基准 
53. 采用 链 模 法 加 工 箱 体 孔 系 ， 其 加 工 精度 主要 取决 于 ( )。 
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(A) 
(C) 
(E) 
54. 

(A) 
(D) 
55: 

(A) 
(D) 
56. 

(A) 
(D) 
37; 

(A) 
(D) 
58. 

(A) 
(D) 
59. 

(A) 
(B) 
(C) 
(D) 
(E) 
60. 

(A) 
(C) 
(E) 
01. 

(A) 
(D) 
62. 

(A) 
(C) 
(E) 
63. 

(A) 


























机 床 主轴 的 回转 精度 (B) 机 床 导 轨 的 直线 度 
锐 模 的 精度 (D) 机 床 导 轨 的 平面 度 
锐 杆 的 刚度 

机 械 加 工 中 ， 获 得 尺寸 精度 的 方法 有 ( ” )。 

试 切 法 (B) 调整 法 (C) 定 尺 寸 刀 具 法 
自动 控制 法 (了 ) 轨迹 法 











工艺 系统 刚度 表达 式 : Kas = 卫 ,,， 其 中 变形 量 y 不 是 ( ) 作用 下 的 变形 量 。 


已 (B) 了 与 (C) 刃 与 已 

与 (E) F,、 Fk. 

加 工 原 理 误差 是 指 采用 了 近似 (”) 进行 加 工 而 产生 的 误差 。 
成 形 运 动 (B) 辅助 运动 (C) 切削 刃 轮 请 

刀 柄 轮廓 (了 ) 退 刀 运动 

机 械 加 工时 ， 工 件 表面 残余 应 力 产 生 的 原因 有 (  )。 

塑性 变形 (B) 表面 烧伤 (C) 切削 过 程 中 的 振动 
金 相 组 织 变化 ”(E) 工件 表面 有 裂纹 

工艺 系统 的 内 部 热源 有 ( )。 









































切削 热 (B) 摩擦 热 (C) 辐射 热 
环境 温度 (E) 照明 灯 





定位 误差 产生 的 原因 有 (  )。 

工件 定位 基 面 的 制造 误差 

定位 元 件 工作 表面 的 制造 误差 

工序 基准 与 测量 基准 不 重合 误差 
工序 基准 与 定位 基准 不 重合 误差 
工序 基准 与 装配 基准 不 重合 误差 
误差 复 映 系数 se 与 ( ) 有 关 。 





























工艺 系统 刚度 (B) 径 向 切削 力 系统 
轴 向 切削 力 系统 (D) 毛坯 的 椭圆 度 
工件 的 材料 


加 工 精 度 包括 ( )。 

尺寸 精度 (B) 形状 精度 (C) 位 置 精度 
表面 结构 (了 上) 运动 精度 

产生 变 值 系统 性 误差 的 因素 有 ( ”) 等 。 














工艺 系统 几何 误差 (B) 工艺 系统 受 力 变形 
工艺 系统 热 变形 (D) 刀具 磨损 

调整 误差 

从 误差 分 布 曲线 图 中 可 以 看 出 (” )。 

误差 的 分 散 范 围 (B) 误差 的 平均 位 置 
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(C) 
(E) 
64 

(A) 
(D) 
65. 

(A) 
(C) 
(E) 
66. 





误差 随时 间 变 化 的 规律 (D) 废品 率 的 大 小 
工序 的 工艺 能 
零件 的 表面 质量 对 其 疲劳 强度 有 影响 ,表面 层 (”) 时 ， 其 疲劳 强度 较 高 。 


有 残余 拉 应 力 〈B) 有 残余 压 应 力 (C) 无 残余 应 力 
表面 结构 值 小 (E) 表面 结构 值 大 
减少 工艺 系统 受 力 变形 的 措施 有 (  )。 








提高 接触 刚度 (B) 提高 工件 刚度 
提高 机 床 部 件 的 刚度 (D) 装 夹 工件 注意 减少 夹 紧 变 形 





减少 配合 件 的 实际 接触 面积 





用 千分尺 测量 薄 形 工件 的 (”) 时 ， 须 在 薄 形 工件 周边 各 测量 一 次 ， 


( ) ， 然 后 进行 比较 。 


(A) 
(D) 
07. 

(A) 
(D) 
68. 

(A) 
(D) 
69. 

(A) 
(D) 
70. 

(A) 
(D) 
71. 

(A) 
(B) 
(C) 
(D) 
(E) 


三 、 判 断 题 (下列 判断 正确 的 请 在 括号 中 打 “V”， 错 误 的 请 在 括号 内 打 “x”) 


( 
( 
( 
( 






































平行 度 (B) 长 度 (C) 最 小 值 
垂直 度 (E) 最 大 值 
用 来 测量 齿轮 分 度 圆 弦 齿 厚 、 固 定 弦 齿 厚 的 量具 量 仪 有 (  )。 


光学 测 齿 卡尺 〈B) 各 种 齿 厚 卡 板 (C) 游标 齿 厚 卡尺 
游标 卡尺 (E) 万 能 角度 尺 
数控 机 床 进 给 系统 的 要 求 有 (  )。 


高 传动 刚度  〈B) 高 谐振 (C) 低 摩 擦 
低 惯性 (E) 无 间 院 


属于 数控 系统 的 插 补 方法 有 (  )。 

扩展 DDA 法 (B) 数字 积分 法 (C) 半径 插 补 法 
直径 搬 补 法 (了 E) SDI 插 补 法 

指令 功能 是 ( )。 

传 数 功 能 指令 (B) 比较 指令 (C) 指令 执行 后 D10 中 的 值 为 K28 
运算 指令 (EE) 指令 中 的 “K28” 表示 十 进 制 数 “28” 
数控 铣床 手 摇 脉冲 发 生 需 不 起 作用 的 原因 是 ( )。 

机 床 处 于 锁 紧 状态 ， 紧 急 开 关 处 在 按 下 位 置 

伺服 单元 没有 送 电 

进 给 伺服 单元 有 故障 

JOG 位 率 开关 设 定 为 0% 

手 播 脉 冲 发 生 器 有 故障 或 电缆 不 良 





























) 1. 具有 高 度 的 责任 心 要 做 到 工作 勤奋 努力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尽 责 。 


) 2. 向 企业 员工 治 输 的 职业 道德 太 多 了 ， 容 易 使 员工 产生 谨 小 慎 微 的 观念 。 











) 3. 事业 成 功 的 人 往往 具有 较 高 的 职业 道德 。 


) 4. 市 场 经 济 条 件 下 ， 对 职业 人 员 提 出 的 道德 要 求 有 诚实 守信 、 公 平 竞争 、 
队 精 神 和 遵 纪 守法 。 








取 
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mm 
Sl Se 
~1] 人 小 nn 


( ) 8. 
( ) 9. 


调职 工 和 领导 之 间 的 关系 ， 
(”) 10. 所 谓 导 向 功 外 
) 11. 


) 12. 





( ) 18. 


引起 误解 时 ， 


(”) 19. 热 继电器 是 月 


接 通 。 


( ) 20. 液压 基本 回路 不 具有 对 工作 台 运 动 速 度 的 调节 、 
整 、 运 动 方向 的 控制 、 


~ NN PN SS SS 
Se Ne NN NA 忌 


( ) 26. 
( ) 27. 





21. 
2 
2 
24. 
25. 


. 即便 在 市 场 





. 掌握 职业 道 








径 济 时 代 ， 也 要 提倡 “ 
. 从 业者 从 事 事 en 
德 基本 知识 、 








树立 职 


职业 道德 的 实质 内 容 是 建立 全 新 的 社会 主义 劳动 关系 。 

职业 道德 是 增强 凝聚 力 的 手段 ， 是 协调 职工 、 同 事 关系 的 法 宝 ， 有 利于 协 
有 利于 协调 职工 与 企业 之 间 的 关系 。 

6 就 是 通过 对 企业 的 领导 者 和 职工 起 引导 作用 。 











爱 一 行 、 行 ”。 


念 是 对 每 个 从 业 人 员 最 高 的 


一 般 来 说 ， 形 状 误差 小 于 位 置 误差 .定向 误差 小 于 定位 误差 。 


基 孔 制 中 基准 孔 的 代号 是 h。 
. 一 般 来 讲 ， 零 件 的 形状 误差 应 限制 在 位 置 公差 内 ， 而 位 置 公差 应 限制 在 





一 个 平面 图 形 在 三 面 投影 体系 中 的 投影 


和 斜视 图 一 般 按 投 影 











允许 将 图 形 旋转 摆 正 。 











液压 饶 的 
超 硬 铝 7A04 可 月 

















. Auto CAD 中 某 些 符号 不 能 用 标准 键盘 输入 ， 用 户 可 以 月 

















. 当 几 何 公 差 无 法 用 代号 标注 时 ， 也 人 允许 在 技术 要 求 中 用 相应 的 文字 说 明 。 


.Auto CAD 中 ,“ 多 行文 字 ” 和 “单行 文字 ”都 是 创建 文字 对 象 ， 本 质 是 


对 应 的 代码 输入 


关系 配置 ， 必 要 时 也 可 配置 在 其 他 适当 位 置 。 在 不 致 


昌 来 保护 电动 机 的 ， 所 以 只 有 当 电 动机 过 热 时 热 继电器 才 


液压 系统 工作 压力 的 调 
顺序 动作 、 实 现 某 种 工作 循环 等 。 

旧作 承 力 构件 和 高 载荷 零件 ， 如 飞机 上 的 大 梁 等 。 

碳 主 要 以 渗 碳 体形 式 存 在 的 铸铁 称 为 白 口 铸铁 。 





按 咨 轮 形状 不 同 可 将 齿轮 传动 分 为 直 画 轮 传动 和 锥 齿轮 传动 两 类 。 


工业 纯 铝 1200 中 铝 的 质量 














高 速 工 具 钢 有 通用 高 速 钢 、 


改变 电动 机 三 相 电 源 的 顺序 ， 
采用 单 角 铣 刀 铣削 螺旋 齿 槽 ， 





( ) 28. 侧 轴 交换 齿轮 法 就 是 将 交换 齿轮 配置 在 分 度 头 交换 齿轮 


杠 之 间 。 


( ) 29. 成 形 铣 刀 为 了 保证 为 磨 后 齿 形 不 变 ， 



































通 高 速 


电动 机 的 转向 却 不 改变 。 





量 分 数 为 1. 00%。 
速 钢 、 eet 速 钢 和 新 型 高 速 钢 





由 于 能 够 有 效 减少 干涉 现象 ， 而 且 被 加 工 
齿 槽 表面 质量 好 ， 因 此 一 般 选 用 单 角 铣 刀 加 工 。 























一 般 都 采用 尖 耸 结构。 


和 纵向 传动 丝 
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( ) 30. 刀 套 线 速 度 影响 选 刀 效率 ， 但 是 过 快 的 线 速度 又 影响 刀 库 工作 的 可 靠 性 。 
一 般 推荐 的 刀 套 线 速度 为 32~40m/min。 
( ) 31. 调整 双 角 铣 刀 的 切削 位 置 必 须 在 工作 台 扳 转角 度 和 交换 齿轮 配置 完毕 后 








能 进 和 

( ) 32 对 长 而 薄 的 工件 需 增加 导 紧 点 ， 必 要 时 可 采用 顺 铣 ， 以 防 工作 向 上 弹跳 
( ) 33. 仿 形 铣削 时 ， 必 须 处 理 好 模具 、 仿 形 销 与 仿 形 铣 刀 三 者 之 间 的 相互 关系 。 
( 

数 














) 34. 高 精度 的 梯形 齿 离 合 带 吵 合 后 的 齿 侧 接 触 面积 和 接触 部 位 是 吵 合 精度 的 











主 参数 。 
( ”) 35. 光学 分 度 头 是 精密 的 测量 和 分 度 仪器 ， 铣 工 在 加 工 工 件 时 ， 一 般 不 应 采 
用 光学 分 度 头 来 进行 分 度 。 

( ) 36. 光 整 加 工 如 斑 麻 、 研 磨 、 抛 光 、 超 精 加 工 及 无 届 加 工 等 ， 只 能 提高 尺 才 
精度 和 形状 精度 ， 一 般 都 不 能 提高 位 置 精度 。 

( ) 37. 回转 工作 台 除 能 绕 垂直 轴线 做 水 平 回 转 外 ， 还 能 绕 水 平 轴线 倾斜 90°。 

( ) 38. 加 工 螺旋 齿 刀 具 雌 槽 ， 在 工件 装 夹 完毕 后 ， 应 找 正 工件 的 轴 向 圆 跳动 及 
外 圆 和 分 度 头 的 同 轴 度 。 

( ) 39. 加 工 一 件 z=30，m=3mm 的 直 齿 条 ， 其 齿 距 为 8. 74mm。 

( ) 40. 和 矩形 齿 离合 器 可 分 为 奇数 上 和 偶数 齿 两 种 ， 但 铣削 加 工 的 方法 是 相同 的 。 

(”) 41. 刻 每 格 为 6" 的 角度 线 ， 根 据 角 度 分 度 计算 手柄 转 数 : 每 刻 一 条 线 后 ， 分 
度 手 柄 应 在 66 孔 圈 上 转 过 43 个 了 筷 距 。 

( ) 42. 利用 回转 工作 台 和 模型 铣削 直线 成 形 面 实际 上 是 利用 回转 工作 台 的 旋转 
和 铣 刀 的 移动 来 进行 铣削 。 

( ) 43. 螺旋 齿 覃 在 铣削 过 程 中 不 存在 干涉 现象 。 

( ) 44. 模具 型 腔 的 铣削 残留 部 位 应 尽量 少 一 些 ， 残 留 部 位 中 较 难 连接 的 圆 弧 允 
许 稍 有 四 陷 ， 以 便 钳工 修 铀 。 

( ) 45. 目测 检验 球面 几何 形状 时 ， 如 果 切 前 “纹路 ”是 单 向 的 ， 则 表明 球面 的 
形状 是 正确 的 。 

(”) 46. 偏 狂 时， 若 锥 齿轮 小 端 齿 厚 已 达 要 求 ， 而 大 端 齿 厚 大 薄 ， 则 应 减少 回转 
量 ， 并 适当 减少 偏 移 量 ,使 小 端 具 厚 保持 不 变 ， 而 大 端 齿 厚 比 原来 少 切 去 些 。 

(”) 47. 若 铣床 主轴 轴线 对 工作 台 的 平行 度 超 差 ， 则 使 加 工 面 的 平行 度 、 垂 直 度 
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(”) 48. 适用 于 大 走 刀 高 效率 铣削 各 种 钢材 ， 尤 其 是 合金 钢 的 铣削 应 选用 N10 硬 
金 刀 有 具 。 
( ) 49. 顺 铣 时 ， 在 丝 杠 工作 行程 的 范围 内 轴 向 间 院 应 不 大 于 0. 05mm。 
( ) 50. 馆 偏 心 内 球 心 球面 时 ， 在 能 铣 出 球面 的 前 提 下 ， 尽 可 能 接近 a,.、 
( 
大 4° 
( 














) 51. 为 了 保证 偶数 上 从 矩形 离合 器 的 具 侧 留 有 一 定 的 间隙 ， 一 般 齿 权 角 比 齿 面 
~0°, 
) 52. 为 了 保证 曲线 各 部 分 的 光滑 连接 ， 铣 凸 圆 允 与 凸 圆 绝 连接 的 部 分 ， 应 先 
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加 工 凸 圆 弧 。 

( ) 53. 为 了 使 端面 具 的 前 刀 面 与 螺旋 齿 的 前 刀 面 光滑 连接 ， 除 了 要 使 工作 台 横 
向 偏 移 一 个 * 距离 和 分 度 头 仰 起 a 角 外 ， 分 度 头 主轴 还 要 在 平行 于 工作 台 横 向 移动 方向 
的 垂直 平面 内 倾斜 一 个 由 角 。 

( ) 54. 铣削 端面 齿 模 时， 分 度 头 仰角 和 工件 直径 尺寸 有 关 。 

( ) 55. 铣削 两 端 轴 径 不 等 的 双 柄 球面 ， 轴 交角 8 和 工件 倾角 a 的 关系 为 B- 
Qa=90°。 

(”) 56. 铣削 螺旋 形 牙 扔 离合 器 的 两 个 螺旋 面 时 ， 必 须 保 证 等 高 ， 和 否则 咕 合 时 ， 
会 无 法 艇 入 。 

(”) 57. 铣削 前 角 y.=0? 的 锥 度 铣 刀 齿 槽 ， 若 刀具 齿 模 是 螺旋 槽 ， 工 作 铣 刀 端面 
齿 切 削 平 面 应 偏离 工件 中 心 ， 偏 距 按 锥 度 铣 刀 大 端 直径 计算 。 

( ) 58. 铣削 小 导 程 圆柱 凸轮 适宜 用 分 度 头 主轴 交换 齿轮 法 。 

( ) 59. 铣削 圆 绝 面 时 ， 工 件 上 被 铣 圆 绝 的 中 心 必 须 与 铣床 主轴 同 轴 ， 而 与 回转 
工作 台 的 中 心 同 轴 度 无 关 。 

(”) 60. 铣削 圆柱 端面 凸轮 时 ， 铣 刀 中 心 必 须 对 准 工件 轴线 ， 可 减少 螺旋 面 的 
“问心” 现象 。 

(”) 61. 箱 体 工件 上 同 轴 孔 的 轴线 较 长 、 了 和 孔径 较 大 时 ， 应 采用 支承 匀 削 。 

(”) 62. 箱 体 零件 往往 是 一 台 机 床 或 一 台 机 器 的 主体 ， 其 他 部 件 都 装 在 其 上 ， 所 
以 形状 和 位 置 精度 及 孔 的 尺寸 精度 要 求 较 高 ， 并 有 旦 加 工 部 位 多 ， 加 工 余 量 大 。 

(”) 63. 燕尾 模 、 攻 尾 块 的 宽度 需 用 两 标准 量 棱 间接 测量 ， 用 游标 卡尺 测 得 两 量 
棒 之 间距 离 尺 寸 下 或 内 ， 可 计算 出 燕尾 槽 的 宽度 4 和 燕尾 宽度 a。 

( ) 64. 用 两 块 基础 板 组 成 的 角度 结构 ， 调 整 时 先 将 角度 量 好 ， 两 侧 稍 压 紧 后 再 
测量 偏 扭 值 ;然后 将 高 的 一 面 先 压 紧 ， 在 低 的 一 方 用 千斤 顶 或 螺栓 向 上 顶 ， 使 两 面 高 低 
一 致 后 全 部 压 紧 。 

( ) 65. 用 机 用 虎 钳 夹 紧 工 件 铣削 台阶 时 ， 走 刃 方向 与 固定 钳 口 的 方向 无 关 。 

( ) 66. 用 倾斜 法 加 工 凸 轮 曲 线 ， 应 选择 一 个 合适 的 假定 导 程 已， 计算 出 倾斜 角 
a 和 B， 按 其 值 调整 分 度 头 和 立 铣 头 。 

( ) 67. 用 双 角 铣 刀 铣 削 圆柱 面 螺旋 齿 槽 时 ， 偏 移 量 * 和 升 高 量 媚 可 沿用 铣削 圆 
柱 面 直 齿 柳 公 式 计算 ,但 须 以 D/eosp 代替 公式 中 的 了。 

( ) 68. 用 圆 锯 片 铣 刀 对 不 锈 钢 进 行 切 断 和 切 枢 ， 可 将 铣 刀 丸 磨 成 错 齿 并 交替 
倒 角 。 

( ) 69. 由 于 复合 斜面 与 基准 面 之 间 的 位 置 比 较 复 杂 ， 因 此 必须 采用 具有 能 绕 两 
个 坐标 轴 旋 转 的 夹具 装 夹 才能 加 工 。 

( ) 70. 在 多 件 零件 组 合 的 组 合 件 中 ， 用 以 作为 其 他 零件 组 合 基准 的 零件 叫 装配 
基准 ， 装 配 基准 可 以 是 完整 的 一 个 零件 ， 也 可 以 是 零件 的 一 部 分 。 

(”) 71. 在 加 工 多 件 组 合 的 组 合 件 时 ， 只 要 将 参与 组 合 的 各 零件 按 图 样 的 技术 要 
求 加 工 出 来 ， 就 能 高 质量 、 顺 利 地 组 合 。 
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( ) 72. 在 加 工 圆 盘 凸轮 的 仿 形 装 置 中 ， 模 型 与 工件 的 相对 位 置 ， 除 了 在 轴 疝 不 
同 外 ， 其 他 位 置 都 相同 。 

( ) 73. 在 切断 较 薄 的 工件 时 ， 最 好 使 锯 片 铣 刀 的 外 圆 恰好 与 工件 底面 相 切 或 稍 
低 于 底面 ， 不 易 造 成 打 刀 现象 。 

( ) 74. 在 万 能 卧 式 铣床 上 ， 用 横 刀 架 及 圆柱 齿轮 盘 铣 刀 铣 削 蜗 杆 时 ， 工 作 台 要 
转动 一 个 角度 ， 其 大 小 等 于 蜗杆 的 螺旋 角 。 

( ) 75. 在 卧 式 铣床 上 对 锥 齿轮 偏 犹 时， 如 大 端 余 量 较 多 时 ， 应 适当 调整 分 度 头 
主轴 的 回转 量 ， 同 时 微量 调整 工作 台 的 横向 偏 移 量 。 
( ) 76. 卧 式 铣床 上 用 端 狗 法 铣削 矩形 工件 的 垂直 面 ， 当 采用 纵向 进 给 的 不 对 称 
铣削 时 ， 铣 削 之 前 不 必 找 正 工 作 台 零 位 。 

( ) 77. 夹具 的 优点 是 外 形 尺寸 不 大 ， 且 刚性 较 好 。 此 外 ， 由 于 所 需 元 件 的 储备 
量 不 大 ， 故 一 次 性 投资 费用 不 高 。 

( ”) 78. 用 坐标 法 加 工 孔 系 ， 其 坐标 取决 于 坐标 定位 精度 ， 因 此 ， 必 须 掌 握 工件 
的 定位 方式 和 工艺 基准 的 找 正 方法 ， 以 及 合理 选用 原始 孔 的 工艺 要 求 。 

( ) 79. 可 倾 机 用 虎 钳 的 缺点 是 强度 较 差 ， 故 只 能 采用 较 小 的 铣削 用 量 。 

( ) 80. 在 圆柱 体 端 面 上 加 工 出 螺旋 面 或 在 圆柱 面 上 加 工 出 螺旋 槽 的 凸轮 ， 称 为 
等 速 圆 柱 凸 轮 。 

( ) 81. 加 工 某 一 300mmx300mm 左右 大 小 的 轮廓 ， 其 轮廓 丫 处 最 小 曲率 半径 为 
R2.2mm， 所 以 选择 粗 加 工 立 铣 刀 规格 为 $4mm。 

( ) 82. 切削 高 温 合金 的 铣 刀 切 削 丸 要 锋利 ， 后 角 要 大 一 些 并 使 用 正 前 角 。 

( ) 83. 精 铣 圆 弧 覃 的 过 程 中 ， 为 防止 铣 刀 偏 让 影响 尺寸 精度 ， 只 能 沿 同一 圆周 

进 给 方向 进行 铣削 。 

( ) 84. 铣 曲线 外 形 时 ， 应 始终 保持 道 铣 ， 尤 其 是 两 个 方向 同时 进 给 时 更 应 注意 。 

( ) 85. 用 三 面 刃 铣 刀 铣削 单 圆 弧 直 线 链 轮 齿 侧 时 ， 刀 有 具 宽度 应 等 于 链 轮 齿 沟 圆 
弧 直径 。 

(”) 86. 采用 双 分 度 头 交换 齿轮 法 ， 加 工 由 几 段 不 同 小 导 程 工作 曲线 组 成 的 凸轮 ， 
分 度 头 工 〈 主 轴 可 倾斜 ) 起 分 度 作 用 ， 分 度 头 开 起 增 速 作用 。 

( ) 87.“ 手 脑 并 用 ”使 脑力 劳动 与 体力 劳动 有 机 结合 是 实际 操作 训练 的 突出 






























































































































































( ) 88. 操作 技能 是 人 们 在 活动 中 ， 经 过 训练 和 练习 而 获得 的 完善 化 了 的 动作 








( ) 89. 对 于 复杂 的 技能 操作 ， 首 移 应 将 其 分 解 为 简单 动作 环节 ， 在 逐步 掌握 后 ， 
再 过 渡 到 完整 的 技能 

( ) 90. 技能 培训 讲课 就 是 技术 讲座 。 

(”) 91. 讲授 齿 条 铣削 时 ， 应 注意 阐述 齿 条 铣削 与 齿轮 加 工 的 关系 ， 齿 条 与 齿轮 
是 完全 不 同 的 两 种 零件 。 

(”) 92. 接受 培训 、 掌 握 安全 生产 技能 是 每 一 位 员工 享有 的 权利 。 
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(”) 93. 理论 培训 指导 就 是 在 课堂 上 课 ， 不 包括 现场 讲授 。 

(”) 94. 培训 教学 是 对 技师 和 高 级 技师 提出 的 一 项 考核 要 求 。 

(”) 95. 培训 教学 重点 的 确定 要 受 教学 目标 的 制约 ， 对 于 不 同 的 教学 目标 ， 就 应 
有 不 同 的 教学 重点 。 

( ”) 96. 示范 动作 可 采用 高 速 示 范 。 

( ) 97. 授课 者 要 善于 使 用 归纳 、 演 绎 等 逻辑 推理 方式 来 引导 和 组 织 授课 对 象 的 
思维 过 程 。 

( ) 98. 授课 者 因为 自己 弄 不 懂 ， 对 讲授 中 的 重点 、 难 点 采取 回避 的 办 法 ， 是 不 
负责 任 的 。 

(”) 99. 通过 技能 培训 ， 使 学 员 在 理论 知识 和 操作 技能 上 掌握 国家 《铣工 国家 职 
业 技 术 标 准 》 规 定 的 相关 内 容 和 解决 实际 问题 的 能 

(”) 100. 通过 示范 操作 ， 引 导 学 员 认 真 观 察 动 作 的 发 生 和 变化 过 程 ， 从 而 掌握 操 
作 技 能 的 方法 和 要 领 。 

(”) 101. 通过 指导 者 的 言语 讲解 和 动作 示范 等 手段 ， 能 使 学 员 尽 快 地 理解 并 掌握 
所 学 的 操作 技能 。 

(”) 102. 现代 各 种 教学 模式 、 课 程 模 式 、 教 学 方法 基本 上 都 属于 以 教员 为 中 心 的 
教学 方式 。 

( ”) 103. 训练 初期 是 一 个 熟悉 的 过 程 ， 为 保证 练习 的 准确 性 ， 速 度 可 适当 要 求 







































































快 些 





(”) 104. 要 使 示范 操作 动作 准确 、 技 艺 纯熟 ， 教 学 语言 应 简明 清晰 、 生 动 形象 。 
( ) 105. 在 对 中 级 铣工 的 理论 培训 讲授 理论 时 ， 应 包括 分 析 方 法 的 内 容 ， 便 于 学 
员 举 一 反 三 、 触 类 旁 通 。 

( ) 106. 在 讲解 时 要 结合 学 员 的 实践 经 验 ， 引 用 恰当 例证 以 帮助 理解 。 

( ) 107. 在 指导 实际 操作 过 程 中 ， 每 一 项 操作 训练 不 一 定 要 以 理论 知识 为 指导 。 

( ) 108. 指导 者 在 掌握 了 技能 训练 的 指导 方法 后 ， 指 导 学 员 从 事 模 拟 或 实际 操 
作 ， 以 获得 实际 知识 和 技能 的 方法 是 可 取 的 。 

( ) 109. 在 制订 工艺 规程 过 程 中 ， 必 须 考 虑 控制 加 工 余 量 ， 选 择 经 济 的 加 工 方 
案 ， 合 理 地 选择 切削 用 量 ， 合 理 地 合并 工序 。 

( ) 110. 按 加工 部 位 划分 工序 时 可 以 按 先 面 后 孔 ， 先 加 工 简单 后 加 工 复杂 轮廓 部 
位 ， 先 加 工 精 度 比较 低 再 加 工 精度 较 高 的 部 位 进行 。 

( ) 111. 表面 结构 参数 Ra 值 越 大 ， 表 示 表 面 结 构 要 求 越 高 ;Ra 值 越 小 ， 表 示 表 
面 结 构 要 求 越 低 。 

( ) 112. 采用 按 刀 具 划 分 工序 的 原则 ， 可 减少 换 刀 次 数 ， 减 少 空 行程 时 间 ， 消 除 
不 必要 的 定位 误差 。 
(”) 113. 成 组 加 工 中 的 组 合 刀 具 多 为 组 合 孔 加 工 刀具 。 
( ) 114. 尺寸 链 中 ， 间 接 保证 尺寸 的 环 ， 称 为 封闭 环 。 
(”) 115. 从 提高 生产 率 和 减 小 工具 损耗 的 角度 来 看 ， 极 性 效应 越 显 著 越 好 ， 所 
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以 ， 电 火花 加 工 一 般 都 采用 单 向 脉冲 电源 。 

( ) 116. 大 多 数 箱 体 零件 采用 整体 铸铁 件 时 因为 外 形 尺 寸 太 大 。 

( ) 117. 当 工 件 的 工序 基准 与 夹具 定位 元 件 的 元 件 基准 不 重合 时 ， 必 然 有 定位 误 
差 产 生 ， 若 两 基准 重合 ， 则 定位 误差 为 0。 

( ) 118. 当 工 件 上 有 多 个 重要 加 工 面 时 ， 为 保证 余 量 均匀 ， 应 选择 余 量 要 求 最 严 
的 面 为 精 基准 。 

( ) 119. 当 用 轧 材 或 锻 坯 作为 锻造 坯料 时 ， 选 择 锻 料 的 原则 主要 是 考虑 纤维 方向 
是 否 变 形 至 所 要 求 的 方位 。 

( 120. 因为 电 火 花 加 工 是 非 接触 性 加 工 (工具 和 工件 不 接触 )， 所 以 加 工 后 的 
工件 表面 无 残余 应 力 。 

(”) 121. 电解 加 工时 ， 串 联 在 回路 中 的 降 压 限 流 电 阻 使 电能 变 成 热能 而 降低 电解 
加 工 的 电流 效率 。 

(”) 122. 对 于 一 些 精 度 要 求 高 、 结 构 比 较 复 杂 、 孔 系 之 间或 孔 与 平面 之 间 有 坐标 
和 精度 要 求 的 工件 ， 确 定 加 工 余 量 时 ， 可 用 查 表 法 。 

( ) 123. 非 定额 时 间 是 指 那 些 与 完成 生产 任务 无 关 的 时 间 ， 为 非 生产 时 间 ， 如 找 
工 长 、 技 术 员 、 返 修 工 件 、 迟 到 、 早 退 、 擅 自 离 开工 作 岗 位 等 。 

( ) 124. 工件 在 夹具 中 ， 其 定位 基准 面 的 设计 基准 相对 于 定位 元 件 支承 面 的 设计 
基准 的 偏差 叫 定位 误差 。 

( ) 125. 工件 在 夹具 中 安装 一 定 要 完全 限制 6 个 不 重复 的 自由 度 才能 满足 要 求 。 

( ) 126. 工艺 规程 制订 包括 零件 的 工艺 分 析 、 毛 坯 的 选择 、 工 艺 路 线 的 拟定 、 工 
序 设计 和 填写 工艺 文件 等 内 容 。 

(”) 127. 工艺 基准 面 不 是 保证 工件 精度 的 先决 条 件 。 

(”) 128. 工艺 文件 即 是 数控 加 工 的 依据 、 产 品 验收 的 依据 ， 也 是 需要 操作 者 遵 
守 、 执 行 的 规程 。 

( ) 129. 工艺 装备 包括 刀具 、 夹 具 和 用 于 检验 的 量具 。 

(”) 130. 公差 是 上 极限 尺寸 与 下 极限 尺寸 的 差 ， 所 以 只 能 是 正 值 。 

(”) 131. 过 定位 是 指 两 个 或 两 个 以 上 的 定位 元 件 ， 重 复 限制 工件 的 同一 个 或 几 个 
自由 度 的 现象 。 

( ) 132. 过 渡 配 合 可 能 有 间隙 ， 也 可 能 有 过 租 ， 因 此 过 渡 配 合 可 
也 可 能 是 过 有 盘 配 合 。 
( ) 
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是 间 际 配合 ， 
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133. 衡量 金属 材料 强度 的 指标 为 屈服 强度 和 抗 拉 强 度 ， 也 是 零件 设计 和 选材 





( ) 134. 划分 粗 加 工 、 半 精 加 工 或 精 加 工 阶 段 的 主要 原因 是 为 保证 质量 ,合理 使 
用 设备 ,便于 安排 热处理 工序 。 

(”) 135. 机 械 加 工 中 ， 绝 大 多 数 是 采用 基 孔 制 ， 所 以 加 工 组 合 件 应 当 将 内 孔 、 权 
作为 装配 基准 。 

(”) 136. 基 面 先行 原则 是 指 将 用 来 定位 装 夹 的 精 基 准 的 表面 优先 加 工 出 来 ， 这 样 
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定位 越 精确 ， 装 夹 误差 就 越 小 。 

( ) 137. 加 工 方案 的 确定 ,一般 先 根据 表面 的 精度 和 表面 结构 要 求 选 定 最 终 加 工 
方法 ， 然 后 再 确定 精 加 工 前 准备 工序 的 加 工 方法 。 

( ) 138. 夹 紧 力 太 大 和 受 力 部 分 不 合理 或 方向 不 合理 是 造成 薄 形 工件 变形 的 一 个 
原因 。 

( ) 139. 考虑 被 加 工 表面 技术 要 求 是 选择 加 工 方法 的 唯一 依据 。 

( ) 140. 可 调 支 承 项 端 位 置 可 调整 ， 一 般 用 于 形状 和 斥 才 变化 较 大 的 毛坯 面 的 























( ) 141. 孔 加 工 的 定位 基准 大 都 是 工件 的 安装 基准 和 测量 基准 。 

( ) 142. 逆 铣 方式 主要 用 于 铣床 工作 台 丝 杠 与 螺母 间 际 较 大 又 不 便 调 整 时 、 工 件 
表面 有 硬 质 层 或 重度 不 均 时 、 工 件 材料 过 硬 时 、 阶 梯 铣 前 时 等 情况 。 

( ) 143. 确定 加 工 余 量 大 小 时 ， 应 在 保证 加 工 质量 的 条 件 下 ， 余 量 越 大 越 好 。 

( ) 144. 任何 复杂 的 物体 ， 仔 细 分 析 起 来 ， 都 可 看 成 是 由 若干 个 基本 几何 体 组 合 
而 成 的 。 

(”) 145. 生产 中 可 自行 制订 工艺 流程 和 操作 规程 。 

(”) 146. 手动 组 合 夹具 、 气 动 组合 夹 具 、 和 车床 组 合 夹具 、 液 压 组 合 夹具 、 电 磁 和 
电动 组 合 夹具 均 属 于 组 合 夹具 的 同一 分 类 范 是 。 

( ) 147. 顺 铣 方式 主要 用 于 精 加 工 及 铣削 薄 壁 件 、 塑 料 件 和 尼龙 件 。 

( ) 148. 同一 种 零件 在 不 同 的 工厂 或 车 间 ， 其 工艺 过 程 是 相同 的 。 

( ) 149. 铜 及 铜 合金 的 强度 和 硬度 较 低 ， 为 防止 工件 夹 紧 变 形 ， 夹 紧 力 不 宜 
























































(”) 150. 退火 的 目的 是 降低 钢 的 硬度 ， 提 高 钢 的 塑性 ， 以 便于 进行 切削 加 工 和 冷 
变形 加 工 。 

(”) 151. 为 了 及 时 发 现 毛 坯 的 内 在 缺陷 ， 精 度 要 求 较 高 的 主要 表面 的 粗 加 工 一 般 
应 安排 在 次 要 表面 粗 加 工 之 后 。 

(”) 152. 为 了 提高 劳动 生产 率 ， 改 造 机 床 时 要 考虑 解决 同一 轴线 上 的 多 孔 同 时 加 
工 和 多 孔 位 的 平行 孔 系 同时 加 工 这 两 个 方面 的 问题 。 

(”) 153. 为 了 增加 支承 点 ， 提 高 工件 定位 刚度 ， 又 不 产生 重复 定位 ， 可 以 采用 辅 
助 支承 。 

(”) 154. 未 淳 硬 的 平面 精 铣 时 ， 一 般 能 达到 的 尺寸 公差 等 级 为 IT7~ IT9， 表 面 结 
构 Ra 值 为 6.3~1.6hm。 

( ) 155. 铣削 带 有 人 台阶、 沟 权 、T 形 槽 、 燕 尾 覃 等 组 合体 时 ， 一 定 要 认真 进行 
艺 分 析 ， 制 订 出 合理 的 加 工 工 步 。 

( ) 156. 铣削 用 量 选 择 的 次 序 : 首先 选择 铣削 宽度 ， 其 次 选择 铣削 深度 ， 再 次 选 
择 进 给 量 ， 最 后 选择 铣削 速度 。 
) 
) 
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157. 线性 尺寸 中 未 标注 公差 则 意味 该 尺寸 没有 公差 要 求 。 
158. 选择 基准 时 必须 满足 以 下 两 个 基本 条 件 : 保证 所 有 的 加 工 表面 都 有 足够 
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的 余 量 ; 保证 加 工 表 面 和 不 加 工 表 面 之 间 有 一 定 的 位 置 精度 。 

(”) 159. 由 于 定位 基准 的 误差 或 定位 元 件 的 误差 而 造成 定位 基准 位 移 ， 这 种 定位 
误差 称 为 基准 位 移 误 差 。 

(”) 160. 由 于 离子 的 质量 远大 于 电子 ， 故 离子 束 加 工 的 生产 率 比 电 子 束 高 ， 但 表 
面 结 构 稍 差 。 

(”) 161. 与 电 火 花 加 工 、 电 解 加 工 相 比 ， 超 声波 加 工 的 加 工 精度 高 ， 加 工 表面 质 
量 好 ， 但 加 工 金属 材料 时 效率 低 。 

( ) 162. 在 成 批 或 大 批量 生产 中 ， 为 了 达到 优质 高 产 ， 最 好 采用 专用 严 具 来 铣 
斜面 。 

( ) 163. 在 单 件 小 批量 生产 中 为 确定 一 些 重要 工序 的 加 工 余 量 时 可 采用 分 析 计 
算法 。 

( ) 164. 在 工件 加 工 表面 和 加 工 工具 不 变 的 情况 下 ， 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工序 
叫 作 工 步 。 

(”) 165. 在 精度 要 求 较 低 和 小 批量 生产 中 ， 特 别 是 在 缺少 锥 齿轮 专用 机 床 的 企 
业 ， 通 常 可 在 铣床 上 用 锥 齿轮 铣 刀 加 工 锥 齿轮 齿 面 。 

( ) 166. 在 精 铣 内 外 轮廓 时 ， 为 改善 表面 结构 ， 应 采用 顺 铣 的 进 给 路 线 加 工 
方案 。 

( ) 167. 在 六 点 定位 原理 中 ， 在 其 底面 设置 的 三 个 不 共 线 的 点 限制 工件 2Z 向 移 
动 、 外 向 转动 和 了 向 转动 三 个 自由 度 。 

(”) 168. 在 人 刨床 和 插 床 上 加 工 精 度 要 求 不 高 的 燕尾 模 ， 难 度 不 大 ， 加 工 成 本 
不 高 。 

( A 

(”) 170. 在 设计 零件 时 ， 必 须根 据 零 件 的 功能 要 求 和 制造 的 经 济 性 ， 对 零件 的 形 
状 误差 加 以 限制 ， 即 规定 适当 的 形状 ， 简 称 形 状 公差 。 

(”) 171. 在 同一 次 安装 中 进行 多 工序 加 工 ， 应 先 完 成 对 工件 刚性 破坏 较 大 的 工序 。 

(”) 172. 在 一 个 等 直径 的 圆柱 形 轴 上 铣 一 条 两 端 封闭 的 键 槽 ， 需 限制 工件 的 五 个 
自由 度 。 

( ) 173.45 钢 中 的 45 表示 钢 中 碳 的 质量 分 数 为 0.45%， 调 质 后 得 到 渗 碳 体 组 织 ， 
具有 良好 的 力学 性 能 

(”) 174. 中 碳 钢 中 碳 的 质量 分 数 为 0.25% ~0. 60% 。 碳 素 工 具 钢 中 碳 的 质量 分 数 
都 在 0.7% 以 上 ， 而 且 都 是 优质 钢 。 

( ) 175. 重复 定位 是 指定 位 元 件 所 限制 自由 度数 目 少 于 按 加 工 工艺 要 求 所 限制 的 
自由 度数 目 。 

(”) 176. 铸铁 是 指 碳 的 质量 分 数 大 于 2. 11% 的 铁 碳 合金 ， 灰 铸铁 的 牌号 用 QT 表 
示 ， 球 墨 铸铁 的 牌号 用 HT 表示 。 

( ) 177. 组 合 夹 具 的 基本 元 件 包括 基础 件 、 支 承 件 、 定 位 件 、 导 向 件 、 压 紧 件 、 
紧 固 件 、 其 他 件 、 组 合 件 。 
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( ) 178. 作业 时 间 是 指 实现 基本 操作 、 直 接 改 变 劳动 对 象 的 尺寸 、 形 状 、 性 质 、 
组 合 、 外 表 等 所 消耗 的 时 间 ， 它 不 包括 装 夹 工件 和 测量 工件 的 时 间 。 
(”) 179. 铣削 带 有 台阶 、 沟 柳 、T 形 模 、 燕 尾 槽 等 组 合体 时 ， 一 定 要 认真 进行 工 
艺 分 析 ， 制 订 出 合理 的 加 工 工 步 。 
( ”) 180. 修 磨 后 的 模具 型 腔 的 专用 铣 刀 刀 人 尖 圆 弧 应 与 加 周 尺 连接 ， 应 有 相交 和 四 陶 。 
(”) 181. 修 磨 铣削 模具 的 专用 锥 度 立 铣 刀 时 ， 锥 面 在 外 圆 磨床 上 修 磨 ， 后 刀 面 和 
带 由 手工 修 麻 。 
( ) 182. 铣削 银 模 和 其 他 模具 型 面具 有 一 定 的 斜 度 ， 常 须 用 标准 立 铣 刀 、 键 模 铣 
刀 和 麻花 钻 改制 修 磨 成 锥 度 立 铣 刀 。 
( ) 183. 尖 齿 铣 刀 的 特点 是 齿 背 经 铣 制 而 成 ， 并 在 切削 丸 后 磨 出 一 条 窄 的 后 刀 
面 ， 铣 刀 用 钝 后 只 需 刃 磨 后 刀 面 ， 刃 磨 比较 方便 。 
184. 测量 精度 是 指 测量 结果 与 理论 值 的 一 致 程 度 。 
185. 单 面 吵 合 的 测量 状态 是 反映 齿轮 传动 准确 性 要 求 较为 理想 的 指标 。 
186. 测量 误差 有 系统 误差 、 随 机 误差 、 粗 大 误差 三 种 表示 方法 。 
187. 在 正确 的 测量 过 程 中 也 存在 粗大 误差 且 不 能 完全 除 掉 。 
188. 测量 蜗杆 分 度 圆 弦 齿 厚 时 ， 齿 厚 卡 尺 应 沿 其 轴 疝 位 置 进 行 测量 。 
189. “NC” 的 含义 是 “计算 机 数字 控制 ”。 
190. CAD/CAM 系统 中 采用 图 像 数 控 编 程 所 得 到 的 刀 位 文件 可 对 数控 机 床 的 
加 工 进行 控制 。 
(”) 191. 在 目前 ,椭圆 轨迹 的 数控 加 工 一 定 存在 节点 的 计算 。 
(”) 192. 圆 弧 插 补 G02 和 G03 的 顺 逆 判 别 方法 : 沿 着 垂直 插 补 平面 的 坐标 轴 的 负 
方向 向 正方 向 看 去 ， 顺 时 针 方 向 为 CO02， 逆 时 针 方向 为 G03。 
( ) 193. 数控 铣床 缺少 自动 换 刀 功能 及 丸 库 ， 所 以 不 能 对 工件 进行 销 、 扩 、 锭 
金 和 键 孔 加 工 与 攻 螺 纹 。 
( ) 194. CIMS 是 指 计算 机 集成 制造 系统 ，CAPP 是 计算 机 辅助 工艺 设计 。 
( ) 195. 半 闭 环 数控 系统 装 有 检测 反馈 装置 ， 它 的 反馈 信号 取 自 电动 机 轴 而 不 是 
机 床 的 最 终 移动 部 件 。 
(”) 196. 数控 程序 的 顺序 号 是 一 个 加 工 工件 的 编号 ， 它 便于 生产 管理 ， 可 在 众多 
加 工程 序 的 内 存 中 方便 地 找到 所 需要 的 程序 。 
(”) 197. 设 H01=-2mm, 执行 “N10 G90 G00 25.0”; “N20 G43 G01 
Z-20.0 H01;”， 其 中 N20 实际 插 补 移动 量 为 22mm。 
( ”) 198. 在 确定 铣床 坐标 轴 时 ， 一 般 先 确定 式 轴 ， 然 后 确定 了 Y 轴 和 2 轴 ， 最 后 确 
其 他 各 轴 。 
四 、 简 答题 
1. 为 什么 说 敬业 是 从 业 人 员 取 得 事业 成 功 的 保证 ? 
2. 促进 职业 道德 修养 的 提高 可 以 通过 哪些 方法 ? 
3. 目前 在 机 械 制造 业 中 常用 的 齿轮 是 什么 从 形 ? 齿轮 齿 形 加 工 方 法 有 哪 两 大 类 ? 
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铣 前 齿轮 属于 哪 种 方法 ? 它 具 有 什么 特点 ? 
4. 说 明 带 的 弹性 滑动 与 打滑 的 区 别 。 


























的 方向 和 角度 值 是 如 何 确定 的 ? 


7. 铣削 端面 凸轮 





5. 斜 齿 圆 柱 齿 轮 与 直 齿 圆柱 齿轮 比较 ， 吗 合 和 传动 特点 是 什么 ? 


6. 在 卧 式 万 能 


时 ， 为 什么 铣 出 的 螺旋 面 会 产生 “四 心 ”现象 ? 


床上 用 盘 形 铣 刀 铣削 螺旋 槽 时 ， 工 作 台 为 什么 要 扳 转 角度 ? 扳 转 





8. 用 三 面 刃 铣 刀 铣削 偶数 齿 矩 形 齿 离合 器 时 ， 除 了 应 计算 铣 刀 宽度 外 ， 为 什么 还 


要 计算 所 选择 的 铣 刀 直径 ? 如 果 计 算 后 不 能 满足 条 件 ， 应 如 何 处 到 
时 为 什么 必须 注意 铣削 方向 ? 
， 分 度 头 主轴 要 仰 起 一 个 角度 a? 


9. 圆 盘 凸轮 铣削 
为 什么 铣 前 尖 上 亏 离 合 噩 时 
简 述 球面 铣削 的 加 工 要 点 。 
. 在 铣床 上 铣削 等 速 圆 盘 凸 轮 ， 试 比较 垂直 铣削 法 和 倾斜 铣削 法 的 不 同 。 
13. 
14. 
15. 


10. 
11. 


1 


MD 


un 


16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
之 本 
2 
23. 


























试 比较 X62W 型 铣床 与 X52K 型 铣床 主轴 轴承 调整 方法 。 
铣削 齿 形 离合 器 时 ， 获 得 齿 侧 间隙 的 方法 有 哪 两 种 ?” 各 有 何 特点 ? 
简 述 铣削 球面 的 加 工 原理 ( 见 图 2-40)。 














ER? 


机 械 加 工 一 般 可 分 为 哪 几 个 加 工 阶段 ? 简 述 划分 加 工 阶段 的 目的 。 
夹 紧 装置 主要 由 哪儿 部 分 组 成 ? 对 夹 紧 装置 有 哪些 要 求 ? 
什么 叫 生产 过 程 、 工 艺 过 程 、 工 艺 规程 ? 

什么 是 机 械 加 工 工艺 过 程 ? 














试 列举 出 外 圆 村 


表面 三 种 常 月 














在 机 械 加 工 中 ， 机 床 夹 具 能 起 到 哪些 作 月 





昌 的 加 工 方法 。 





和 整体 式 箱 体 相 比 ， 分 离 式 箱 体 的 加 工 工艺 有 什么 特点 ? 
在 铣床 夹具 中 有 哪些 常用 的 夹 紧 机 构 ? 其 中 使 用 最 普遍 的 
明 其 选用 方法 。 
24. 机 床 夹具 的 设计 特点 是 什么 ? 
25. 制订 数控 铣削 加 工 工艺 方案 时 应 遵循 哪些 基本 原则 ? 




















日 ?机 床 夹具 有 哪些 


日 
代 








局 限 性 ? 


哪 种 机 构 ? 举例 说 
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26. 简 述 机 械 加 工 工序 的 安排 原则 。 

27. 简 述 制订 模具 工艺 规程 的 基本 步骤 。 

28. 工艺 规划 中 ， 工 序 顺序 的 安排 原则 有 哪些 ? 

29. 万 能 角度 尺 在 直角 尺 和 直 尺 全 装 上 、 全 拆 下 以 及 分 别 装 上 直角 尺 和 直 尺 时 后 的 
角度 测量 范围 各 是 多 少 ? 

30. 操作 技能 培训 指导 时 ， 辅 导 操 作 应 掌握 哪些 要 点 ? 

31. 铣工 理论 培训 讲义 的 编写 要 点 是 什么 ? 

32. 技能 培训 时 ， 怎 样 对 操作 指导 效果 进行 分 析 ? 

33. 技能 培训 时 ， 怎 样 对 学 员 铣 削 的 外 花 键 进行 检验 时 的 指导 ? 

34. 技能 培训 时 ， 怎 样 对 连接 面 加 工 图 样 进行 分 析 指 导 ? 

35. 技能 培训 时 ， 对 学 员 铣 削 的 六 面体 进行 检验 时 质量 分 析 指导 要 点 是 什么 ? 

36. 技能 培训 时 ， 和 矩形 齿 离 合 器 铣削 加 工 理论 知识 培训 指导 的 重点 和 难点 是 什么 ? 

37. 简 述 对 培训 指导 六 面体 铣削 加 工 的 技术 要 求 和 工艺 步 又。 

38. 技能 培训 时 ， 怎 样 在 铣工 专业 理论 培训 讲授 中 做 到 理论 联系 实际 ? 

39. 怎样 在 铣工 专业 理论 培训 讲授 中 做 到 图 文 并 茂 与 条 理 清 楚 ? 

40. 刀具 返回 参考 点 的 指令 有 几 个 ? 各 在 什么 情况 下 使 用 ? 

41. 试 述 数控 加 工 的 加 工 路 线 的 主要 确定 原则 ? 

五 、 综 合 题 

1. 计算 题 

(1) 铣削 图 2-41 所 示 的 套 简 ， 以 端面 4 定位 铣 缺 口 时 ， 确 定 尺 寸 4; 及 其 公差 。 
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a) b) 








(2) 车 前 图 2-42 所 示 的 衬 套 ， 如 用 @19002 [1 
$36" mm 的 圆柱 心 轴 定 位 ， 定 位 误差 是 多 
少 ? 该 心 轴 能 否 保证 工件 的 加 工 精度 ? 

(3) 如 图 2-43 所 示 ， 工件 以 孔 860 
mm 定位 加 工 孔 由 10” " mm, 定位 销 竖 吉 放置 
且 直 径 为 60 mm， 要 求 保 证 尺寸 (40+ 


-0.06 


0. 10) mm， 试 计算 定位 误差 。 
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40 士 0.10 p60 工件 















定位 元 件 








要 本 定位 销 











(4) 在 立 式 铣床 上 用 立 铣 刀 铣 削 某 内 球面 ， 已 知 内 球面 半径 SR=25mm， 可 选用 立 
铣 刀 最 小 直径 d, =24. 5mm， 试 求 内 球面 深度 有 和 可 选 立 铣 刀 最 大 直径 L 。 

(5) 在 立 式 铣床 上 键 削 图 2-44 所 示 工 件 上 的 三 个 坐标 孔 。 试 求 : 

1) 以 0 为 原点 ， 孔 0,、0,、0, 的 坐标 尺寸 。 

2) 知 以 0, 为 原点 ， 三 个 孔 的 坐标 尺寸 。 









































(6) 在 立 式 铣床 上 甸 削 图 2-45 所 示 工 件 上 的 三 个 坐标 孔 。 试 求 ， 
1) 以 0, 为 原点 ， 孔 0,、0, 的 坐标 尺寸 。 
2) 以 基准 面 4、 为 坐标 ， 三 个 孔 的 坐标 尺寸 。 












































(7) 在 四 式 铣床 上 钳 前 正三 角形 牙 舱 离 合 融 ， 已 知 工 件 外 径 D= 80mm， 齿 数 z=50。 
试 确定 分 度 头 主轴 仰角 a 和 大 端 齿 深 /。 
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(8) 在 铣床 上 用 连续 分 齿 法 飞 刀 加 工 蜗轮 ,已 知 蜗 轮 参 数 站 =2mm，B= 3"06'08" 
(R) ，aw=20"，z=1，z =80， 试 计算 展 成 运动 数据 并 求 n、An、As 和 x 值 。 

(9) 用 D=20mm 的 标准 圆 棱 测量 一 北 尾 槽 槽 口 宽度 ， 已 知 槽 深 厂 =25mm， 槽 形 角 
a=55°， 已 测 得 两 圆 棒 的 内 侧 距 离 为 33. 40mm ， 试 求 槽 口 的 实际 宽度 尺寸 4。 

(10) 用 分 度 头 主轴 交换 齿轮 法 铣削 等 速 圆 柱 凸 轮 上 的 螺旋 槽 ， 已 知 铣床 纵向 丝 杠 
螺 距 Ps =6mm， 交 换 具 轮 齿 数 z,=80，z,=60，z,=25，z,=90， 有 曲线 中 心 角 0=210°。 试 
求 凸 轮 的 升 高 量 万 。 

(11) 用 小 于 酸 宽 的 铣 刀 精 铣 圆柱 凸轮 螺旋 模 ， 已 知 槽 宽 为 1mm， 铣 刀 直 径 du = 
12mm， 工 件 外 径 D= 100mm， 醒 深 7= 12mm， 导 程 P, = 100mm。 试 求 铣 刀 偏 移 距 离 e。 
和 e,o 

(12) 有 两 个 标准 渐 开 线 齿 轮 ， 其 中 一 个 齿轮 的 齿 数 z=32， 齿 顶 圆 直径 d= 
204mm， 男 一 个 具 轮 的 齿 数 z,=96， 具 高 h,=2.25， 问 : 当 要 求 传动 比 i,=3 时 ， 两 轮 
能 否 满足 使 用 要 求 ? 

(13) 链 削 一 长 轴 为 180mm、 短 轴 为 160mm 的 椭圆 孔 ， 求 刀 尖 回转 半径 和 立 铣 头 偏 
转角 度 。 

(14) 在 卧 式 铣床 上 用 F11125 型 分 度 头 装 夹 工件 纤 削 一 标准 锥 齿轮 ， 已 知 m=3mm， 
a=20"，z=35，56=45"。 试 求 铣 刀 号 、 大 小 端 分 度 圆 弦 齿 厚 、 弱 齿 高 和 5,。 

(15) 在 X6132 型 铣床 上 用 角度 铣 刀 铣削 与 端面 成 30" 夹 角 的 斜面 ， 测 得 斜面 宽度 
有 2mm 的 余 量 需 铣 去 。 若 采用 横向 进 给 ， 应 移动 多 少 距 离 ? 若 采 用 垂 向 进 给 ， 应 移动 
多 少 距 离 ? 

(16) 在 X5032 型 铣床 上 用 面 铣 刀 倾斜 铣削 一 V 形 模 ,已 知 独 成 的 罕 槽 宽度 有 = 
3mm，YV 形 槽 宽度 有 = 50mm， 酸 形 角 w=90。。 试 求 : 

1) 以 窗 模 口 对 刀 ， 铣 削 达 到 酸 宽 有 = S0mm， 垂 向 升 高 量 是 多 少 ? 

2) 大 在 X6132 型 铣床 上 用 双 角 铣 刀 铣 前 槽 形 角 w= 120? 的 V 
B' 与 V 形 槽 槽 宽 B 不 变 ) ， 垂 向 升 高 量 应 为 多 少 ? 

(17) 在 F11125 型 分 度 涉 上 装 夹 工 件 ， 钳 削 三 条 直角 沟 模 ， 其 中 第 一 、 二 条 槽 之 间 
的 夹 角 为 75°*， 第 二 、 三 条 槽 之 间 的 夹 角 为 60°。 试 求 当 夹 角 为 75° 时 的 分 度 手柄 转 数 n 
和 夹 角 为 60° 时 的 转 数 n,。 

(18) 用 同一 把 单 角 铣 刀 铣削 刀具 齿 模 和 齿 背 ,已 知 被 加 工 刀 具 周 齿 具 背 角 a = 
24"， 周 齿 法 向 前 角 y,=15$"， 单 角 铣 刀 廓 形 角 6=45°。 试 求 铣 完 齿 槽 后 铣 齿 背 
回转 的 角度 由 和 分 度 手 柄 转 数 n。 

(19) 修配 一 蜗杆 副 ， 测 得 蜗杆 的 齿 顶 圆 直 径 d= 26. 4mm， 配 偶 蜗轮 的 外 径 D, = 
172mm，zi=1，z,=82。 试 求 模 数 m、 蜗 轮 齿 顶 圆 直 径 d ,和 中 心 距 a。 

(20) 在 立 式 铣床 上 用 $12mm 立 铣 刀 兼 犹 直 线 端 面 齿 形 滚 子 链 链 轮 齿 沟 圆 弧 和 上 
侧 ， 链 轮 的 参数 : 节 圆 直径 p = 145. 9gmm， 外 径 d,=120.83mm， 齿 柳 角 6=60°。 试 
计算 : 

1) 铣削 链 轮 齿 一 侧 时 ， 工 作 台 偏 移 量 和 升 高 量 五。 
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2) 铣削 另 一 侧 时 ， 工 作 台 反 向 偏 移 量 及 升 高 量 。 

2. 论述 题 

(1) 在 普通 铣床 上 铣削 模具 型 面具 有 哪些 难点 ? 

(2) 根据 铣 刀 为 口 的 作用 ,铣床 上 采用 哪 两 种 铣削 方 
式 ? 试 比较 这 两 种 方式 的 特点 。 

(3) 铣 前 和 斜 上 条 时 ， 为 了 保证 螺旋 角 B6， 工 件 有 哪 两 种 
装 夹 方 法 ? 各 用 于 什么 场合 ? 这 两 种 装 夹 方法 在 铣 前 时 移 
距 尺 寸 有 何不 同 ? 

(4) 为 什么 不 能 用 普通 的 交换 齿轮 法 铣削 等 螺旋 角 锥 
度 刀 具 ? 非 圆 齿轮 调 速 传动 加 等 螺旋 角 圆锥 刀具 的 基本 原 
理 是 什么 ? 

(5) 铣 前 图 2-46 所 示 轴 上 两 键 槽 时 ， 如 何 保证 其 相对 轴 中 心 线 的 对 称 性 ? 

(6) 为 什么 在 铣削 内 球面 时 底部 会 出 现 “ 凸 尖 ”? 怎样 消除 “ 凸 尖 ”? 

(7) 铣削 螺旋 槽 时 ， 应 注意 哪些 事项 ? 

(8) 在 分 度 头 上 装 夹 工件 铣削 圆 盘 凸 轮 有 哪 两 种 方法 ? 简 述 其 特点 和 适用 范围 。 

(9) 简 述 用 蜗轮 滚 刀 对 滚 精 铣 蜗 轮 的 步骤 。 

(10) 铣削 等 速 圆 柱 凸 轮 时 ， 怎 样 控制 起 点 和 终点 的 精度 ? 

(11) 铣削 奇数 天 矩形 天 离合 器 和 偶数 具 和 矩形 齿 离合 器 时 ， 在 选择 刀具 上 有 何不 同 ? 

(12) 何谓 单 斜面 和 复合 斜面 ? 钳 前 复合 斜面 的 要 点 是 什么 ? 

(13) 链 前 螺旋 槽 时 需 交 换 齿 轮 ， 其 主动 轮 和 从 动 轮 各 应 配 在 何 处 ? 应 如 何 决定 中 
间 轮 ? 

(14) 简 述 对 初级 铣工 培训 指导 时 铣削 的 六 面体 的 几何 公差 和 检验 方法 。 

(15) 培训 齿轮 铣削 时 ， 应 进行 的 工艺 准备 指导 有 哪些 ? 

(16) 技能 培训 时 ， 怎 样 对 齿轮 图 样 进行 分 析 指 导 ? 

(17) 技能 培训 铣削 螺旋 枢 时 ， 应 进行 的 工艺 准备 工作 和 操作 演示 有 哪些 ? 

(18) 技能 培训 时 ， 怎 样 对 奇数 矩形 齿 离 合 器 图 样 进 行 分 析 指 导 ? 

(19) 技能 培训 时 ， 对 学 员 六 面体 加 工作 业 工 件 检 验方 法 演示 、 指 导 要 点 是 什么 ? 

(20) 技能 培训 时 ， 对 六 面体 铣削 加 工 难点 的 讲授 方法 有 哪些 ? 


2.4.2 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 技能 鉴定 试题 
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铣工 (技师) 技能 鉴定 试题 


一 、 定 位 导 柱 加 工 

1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-47~ 图 2-49) 

2. 准备 要 求 

1) 毛坯 尺寸 为 95mmx85mmx53mm 和 85mmx55mmx25mm， 各 一 件 。 
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a) 定位 导 柱 组 合 方式 1 
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b) 定位 导 柱 组 合 方式 2 
技术 要 求 


1. 不 准 使 用 刍 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 

2. 件 1 四角 与 件 2 凸 角 组 合 后 角度 面 间隙 不 大 于 0.05mm。 
3. 件 1 凹 角 的 120° 土 4' 对 内 梯形 的 对 称 度 公差 为 0.05mm。 
4. 不 准 使 用 专用 工 、 量 具 和 手段 加 工 和 检测 60° 土 6'。 








2 | 凸 角 | 1 45 | 90x37x20 





1 凹 角 1 45 90x65x40 











序号 | 名 称 | 数量 | 材料 | 毛坯 / 





尺寸 














工时 定额 6h/ 套 








定位 导 柱 





2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 
3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规 定 要 求 。 


2) 不 准 使 月 

















人 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 .。 


3) 时 间 定 额 , 6h 〈 不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 





4) 安全 文昌 


生产 : 


QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 


Q@ 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 具 


具 摆 放 整 齐 。 
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名 称 止 角 
材料 45 
数量 1 








EE 靖 








2X(120* 士 4") 





27.71 士 0.026 











0.025 

















21 土 0.026 
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名 称 山 角 
材料 45 
数量 1 








图 2-49 有 
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4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 ，30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 人 
总 分 ) 。 
2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-30~ 表 2-33。 
人 ED 考 件 (权重 得 分 ) 总 分 








































































































































































































































































































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备 注 
1 | 装配 0. 20 
-| 四角 .中 0.70 
3 | 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
4 E 确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0.05 
考试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 日 期 ; 
于 下 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 | 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 | 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 | 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 | 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 

全 到 考 件 组 合 评分 表 
序号 评分 对 象 配 分 评 分 标 准 检测 结果 | 得 分 
1 | 装配 20 不 能 按 两 种 方式 装配 不 得 分 
2 | 48+0. 031 10 超 差 不 得 分 
3 | 6+0. 015 10 超 差 不 得 分 
4 | 平面 度 15 超 差 不 得 分 
5 | 凹 角 120* 相 对 内 梯形 对 称 度 15 | 超 差 不 得 分 
6 | 组 合 后 角度 面 间 际 3 处 | 30 | 一 处 超 差 扣 10 分 

组 合 得 分 

于 本 uu 角 、 唔 角 评 分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 得 分 
1 | 90+0.027 6 超 差 不 得 分 
2 | 45+0. 031 6 超 差 不 得 分 
3 | 27.71+0.026 7 超 差 不 得 分 
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序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 得 分 
4 | 25. 5+0. 026 7 超 差 不 得 分 
5 | 21+0.026 2 处 16 一 处 超 差 扣 8 分 二 = 
6 | 120°+4’ 4 处 16 一 处 超 差 扣 4 分 广 一 一 
7 | 60°+6’ 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 F 一 一 
8 | 未 注 公 差 10 处 5 按 IT12 检测 ,一 处 超 差 扣 0. 5 分 
9 | 平行 度 3 处 9 一 处 超 差 扣 3 分 
10 | Ra3.2 18 处 18 一 处 不 合格 扣 1 分 

单 件 得 分 








二 、 十 字 镶 件 加 工 
1. 考 件 图 样 (图 2-50~ 图 2-53) 








技术 要 求 
1. 人 允许 使 用 键 刀 、 砂 布 倒 除 锐角 ， 但 不 许 修整 加 工 表面 。 
2. 件 1 与 件 2 的 配合 要 求 能 换 方 ， 配 合 的 最 大 间隙 不 得 大 于 0.1mm。 
3. 不 许 使 用 分 度 盘 、 转 盘 等 附件 铣 四 方 。 
4. 十 字 凸 合 、 四 座 孔 只 许 匀 出 ， 不 许 使 用 定 径 刀 具 。 
































2 | 十 字 四 座 | 45 1 

见 备 料 图 
1 -| 十 字 凸 台 | 45 1 
序号 | 名称 ”| 材料 | 数量 毛坯 尺寸 








工时 定额 7hy 套 
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三 | 0.08 | 41|B 
了 | 0o5 [clc 2X20-8.052 了 | 002 |cC| ss 
| 
a 
定 
卫 
3 
A 
100 士 0.035 了 
技术 要 求 
材料 45 
数量 1 
区 ea3 败 十 字 凸 台 
| 
:= 
由 3 
号 
A 
100 士 0.035 机 
技术 要 求 
锐 边 倒 印 为 C0.5。 
量 1 














pesp 导 ” 十 字 四 座 
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2. 准备 要 求 
1) 试 件 毛坯 尺寸 如 图 2-53 所 示 。 





105 

















十 字 灸 件 坏 料 
45 











2 














但 E 十 字 镶 件 坯料 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 
3. 考核 要 求 
1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进 行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 : 7h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 
中 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
@) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 
有 具 摆 放 整 齐 。 
4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 ， 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 和 总 分 ) 。 
2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-34~ 表 2-38。 
了 入 考 件 (权重 得 分 ) 总 分 
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序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 | 装配 0.20 
2 | 十 字 四 座 0.35 
3 | 十 字 凸 台 0. 35 
4 | 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
5 | 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 
考 试 得 分 
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全 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 




















































































































































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 
穿戴 劳保 用 品 30 “| 未 穿戴 整齐 无 分 
工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
正确 使 用 工具 20 具 使 用 不 正确 无 分 
正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
和 于 本 考 件 组 合 评分 表 
号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
按 图 装配 34 不 能 装配 不 得 分 
换 方 3 次 | 30 一 次 不 能 换 方 扣 10 分 
3 | 配合 间 院 12 处 | 36 | 一 处 间隙 大 于 0. lmm 扣 3 分 
组 合 得 分 
本 二 十 字 凹 座 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 
| 5 ”| 超 差 不 得 分 
2 | 20%™ 2 处 | 2 | 一 处 超 差 扣 6 分 
3 | 40+0.031 6 超 差 不 得 分 
4 | 45 10 “| 超 差 不 得 分 
5 | 100+0.035 2 处 | 10 | 一 处 超 差 扣 5 分 
6 | 90°+4! 4 处 16 一 处 超 差 扣 4 分 
7 | 垂直 度 3 处 12 一 处 超 差 扣 4 分 
8 | 平行 度 4 ”| 超 差 不 得 分 
9 | 对 称 度 4 超 差 不 得 分 
10 | 平面 度 4 超 差 不 得 分 
11 | Ral.6 3 处 6 一 处 不 合格 扣 2 分 
Ra3.2 8 处 8 一 处 不 合格 扣 1 分 
Ra6. 3 2 处 1 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
锐 边 倒 钝 2 不 合格 无 分 
单 件 得 分 
人 十 字 凸 台 评分 表 
号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
1 5 超 差 不 得 分 
20 05» 2 处 | 12 | 一 处 超 差 扣 6 分 
40+0. 031 6 超 差 不 得 分 
$45" 10 “| 超 差 不 得 分 
100+0. 035 2 处 | 10 | 一 处 超 差 扣 5 分 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
6 | 90°+4’ 4 处 16 一 处 超 差 扣 4 分 
7 | 垂直 度 3 处 12 一 处 超 差 扣 4 分 
8 | 平行 度 4 超 差 不 得 分 
9 | 对 称 度 4 超 差 不 得 分 
10 | 平面 度 4 超 差 不 得 分 
11 | Ral.6 3 处 6 一 处 不 合格 扣 2 分 
12 | Ra3.2 8 处 8 一 处 不 合格 扣 1 分 
13 | Ra6.3 4 处 2 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
14 | 倒 角 倒 钝 1 不 合格 无 分 
单 件 得 分 
三 、 斜 槽 垫 铁 加 工 
1. 考 件 图 样 〈 见 图 2-54~ 图 2-56) 
1 2 
1 
3 喜 
只 NN 
/| 0.04 
1. 允 许 使 用 铁 刀 、 砂 布 倒 除 锐角 ， 但 不 许 修整 
加 工 表面 。 
2. 件 1 与 件 2 配合 最 大 间隙 不 得 大 于 0.1mm。 2 上 羡 45 1 66x52x34 
1 底座 45 1 66x52x34 
序号 | 名 称 ”| 材料 | 数量 毛坯 尺寸 
工时 定额 6. 5h/ 套 
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63 土 0.037 





























名 称 底座 
技术 要 求 材料 45 
锐 边 倒 钝 为 C0.5。 数量 1 











63 土 0.037 








48 士 0.031 





























技术 要 求 
锐 边 倒 钝 为 C0.5。 
加 es 对 上 盖 
2. 准备 要 求 


1) 试 件 毛坯 尺寸 为 66mmx52mmx34mm， 数 量 为 2 件 。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 6. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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4) 安全 文明 生产 : 

Q@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企 业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 项 目 及 评分 标准 

1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试 题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 
总 分 ) 。 

2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-39~ 表 2-43。 











短 


人 RE 考 件 (权重 得 分 ) 得 分 





































































































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备 注 
1 | 装配 0. 20 

2 | 上 立 0. 35 

3 | 底座 0. 35 

4 - 具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 

5 | 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 

考试 得 分 

考评 员 核 分 员 日 期 





了 本 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 









































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 得 分 
1 | 穿戴 劳保 用 品 30 “| 未 穿戴 整齐 无 分 
2 | 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 | 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 | 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 





















































准备 工作 及 工具 使 用 得 分 


~、 











和 下 考 件 组 合 评分 表 
































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 得 分 
装配 符合 图 样 要 求 得 满分 ,不 能 
1 | 装配 加 人 
2 | 50 oo 10 超 差 不 得 分 
3 | 平面 度 4 处 20 一 处 超 差 扣 5 分 
4 | 配合 间隙 小 于 0. lmm 4 处 40 一 处 超 差 扣 10 分 
组 合 得 分 
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全 底座 评分 表 































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
1 | 63+0. 037 11 超 差 不 得 分 
2 | 48+0.031 12 超 差 不 得 分 
3 | 30+0.026 12 超 差 不 得 分 
4 | 12700 12 | 超 差 不 得 分 
5 12 2 处 | 24 | 一 处 超 差 扣 12 分 
6 |10%" 6 ”| 超 差 不 得 分 
7 | 24°+6’ 2 处 16 一 处 超 差 扣 8 分 
8 | 未 注 公差 1 按 IT12 检验 , 超 差 不 得 分 
9 | Ra3.2 10 处 5 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
10 | Ra6.3 1 不 合格 不 得 分 
单 件 得 分 
全 上 盖 评 分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结 
1 | 63+0.037 11 超 差 不 得 分 
2 | 48+0.031 12 超 差 不 得 分 
3 | 30+0.026 12 超 差 不 得 分 
来 | 各 12 | 超 差 不 得 分 
9 -| 和 2 处 | 24 | 一 处 超 差 扣 12 分 
6 | 107 6 ”| 超 差 不 得 分 
7 | 24°+6’ 2 处 16 一 处 超 差 扣 8 分 
8 | 未 注 公差 1 按 IT12 检验 , 超 差 不 得 分 
9 | Ra3.2 10 处 5 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
10 | Ra6.3 1 不 合格 不 得 分 
单 件 得 分 





四 、 错 齿 三 面 刃 铣 刀 加 工 


1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-57) 
2. 准备 要 求 

1) 错 齿 三 面 刃 铣 刀 毛坯 料 、 心 轴 和 平 键 如 图 2-58~ 图 2-59 所 示 。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规 定 要求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 6h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

Q 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
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1. 具 等 距 误 差 不 大 于 0.08mm。 
2. 锐 边 倒 钝 为 C0.5， 未 注 公差 按 IT12。 
3. 未 注 公 差 圆 弧 按 GB/T 6403.4-m。 











有 














名 称 “| 错 齿 三 面 刃 铣 刀 
材料 45 
工时 6h 


























看 刃 铣 刀 
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p54 

































2 二 


































































































dXCLS 027 0 
本 | 
儿科 错 具 三面 为 钳 
刀 毛 坯料 
材料 45 
数量 1 
下 
| 和 名称 心 轴 、 平 刍 
| 材料 
技术 要 求 Ra 3.2 和 2 
平 键 与 心 轴 键 档 配 作 ， 到 /A 数 


























亏 








各 1 
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@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 项 目 及 评分 标准 

1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试 题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 
总 分 ) 。 

2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-44。 
人 操作 评分 记录 表 

错 









































































































































































































































试 件 名称 疝 三 耐力 计 帮 
爷 洲 
序号 | 考核 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 | 扣 分 | 得 分 | 备注 
内 容 结果 
准备 穿戴 劳保 用 品 3 未 穿戴 整齐 扣 3 分 
工作 工具 准备 2 工具 选择 不 正确 扣 2 分 
2 89°49'+5’ 10 超 差 不 得 分 
3 55°+1° 6 超 差 不 得 分 
4 30°+1° 6 超 差 不 得 分 
5 14°+1° 6 超 差 不 得 分 
6 10°4+5° 4 超 差 不 得 分 
7 10°+2° 5 超 差 不 得 分 
8 10°+1° 6 超 差 不 得 分 
9 | 铣削 | 3o21° 6 超 差 不 得 分 
加 工 
10 10+0. 05 10 超 差 不 得 分 
11 1.2+0.1 2 处 | 16 一 处 超 差 扣 8 分 
人 未 注 公关 到 不 | 到 be i 
1 
按 GB/T 6403. 4-m 检验 ,一 
EE 到 2 处 ”2 | 处 超 差 扣 1 分 
一 处 不 合格 扣 1 分 , 扣 完 11 
14 Ra3.2 48 处 | 11 分 为 下 
使 E 确 使 用 工具 2 - 具 使 用 不 正确 扣 2 分 
15 芭 
工具 E 确 维护 工具 E| 工具 乱 摆 乱 放 扣 3 分 
按 国 家 法 规 或 企业 违规 一 次 总 分 扣 5 分 ,严重 违规 停 
安全 及 | 规定 止 操作 
16 | 一 
其 他 四 全 日 十 让 = 
0 到 时 间 收 考 件 ,不 延 时 
合计 100 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 
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五 、 工 字 块 定位 装置 加 工 


1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-60~ 图 2-63) 






















































































































































































l 2 3 
1/| 0.04 14 
f 
s le 3 
异 
WE Ee 
1 
4 
3 工 字 块 1 45 83x48x25 
技术 要 求 
1 不 准 使 用 键 万 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 i el 
2. 件 1、 件 2 与 件 3 配合 间 孙 不 大 于 0.06mm。 1 燕尾 块 1 45 83x57x43 
3 未 注 尺 寸 公差 按 IT12。 序号 名 称 数量 材料 毛 坏 尺寸 
4. 锐 边 倒 角 C0.5。 工时 定额 7h/ 套 
E39 工人 字 块 定位 装置 
本 80 土 0.023 B 2xCl 40++0.0195 














/| 0.04 |C 
了 | 0.04 | 好 


40 士 0.0195 























41.32 B039 











54 士 0.023 
























































30 士 0.026 
































名 称 燕尾 块 
材料 45 
数量 1 





燕尾 志 
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二 
_ 80+0.023 直 了 
+0.033 
2 三 | 0.04 [4 
上 | 1 
f 
vim 
2X95 2X(60" 十 4) 
二- 二 
立 | 过 
Sis | le i 
ee QQ 
去 加 40+0.0195 |S 2%C! 
| 芝 二 | 
二 
tm 
+ 
B C 
3 
2 
© 











30 土 0.026 





名 称 








材料 





wb EL 
里 










































































80 士 0.023 














名 称 





材料 





wh EL 
里 











工 字 所 
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2. 准备 要 求 
1) 毛 坏 尺寸 为 83mmx48mmx25mm、83mmx57mmx43mm 和 83mmx57mmx43mm， 各 





1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 7h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

GO 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 项 目 及 评分 标准 

1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试 题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 
总 分 ) 。 

2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-45~ 表 2-50。 


人 RE 一 考 件 (权重 得 分 ) 总 分 




























































































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 装配 0.20 
2 燕尾 块 0. 30 
3 燕尾 槽 0. 30 
4 工 字 块 0.10 
5 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0.05 
6 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 
考试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 








人 ER 外” 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
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人 网 考 件 组 合 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 装配 20 不 能 按 图 装配 不 得 分 
2 93+0. 0435 12 超 差 不 得 分 
3 69+0. 023 12 超 差 不 得 分 
4 平行 度 10 超 差 不 得 分 
5 平面 度 2 处 18 一 处 超 差 扣 9 分 
6 配合 间隙 <0.06mm ”14 处 28 一 处 超 差 扣 2 分 
组 合 得 分 
了 本 薪 尾 块 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 

1 80+0. 023 4 超 差 不 得 分 
2 54+0. 023 4 超 差 不 得 分 
3 141.32.0 0 3 “| 超 差 不 得 分 
4 40+0. 0195 2 处 12 一 处 超 差 扣 6 分 
5 30+0. 026 3 超 差 不 得 分 
Gr 3 超 差 不 得 分 
7 p16%0" 7 超 差 不 得 分 
8 仿 4 超 差 不 得 分 
9 1 6 “| 超 差 不 得 分 
10 12%0% 4 超 差 不 得 分 
11 60°+4’ 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 
12 未 注 公 差 4 处 2 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
13 平行 度 5 超 差 不 得 分 
14 垂直 度 5 超 差 不 得 分 
15 对 称 度 3 超 差 不 得 分 
16 Ral.6 3 处 6 一 处 不 合格 扣 2 分 
17 Ra3.2 16 处 16 一 处 不 合格 扣 1 分 
18 C1 2 处 1 一 处 不 合格 扣 0.5 分 

















得 分 
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了 燕尾 槽 评分 表 












































































































































序号 考核 项 目 王 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 80+0. 023 4 超 差 不 得 分 
2 54+0. 023 4 超 差 不 得 分 
3 40+0. 0195 2 处 12 一 处 超 差 扣 6 分 
4 30+0. 026 3 超 差 不 得 分 
5 D8 3 超 差 不 得 分 
6 Ql 3 超 差 不 得 分 
7 bl6 7 超 差 不 得 分 
8 i 4 超 差 不 得 分 
9 站 6 超 差 不 得 分 
10 12%0% 4 超 差 不 得 分 
11 60°+4' 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 
12 未 注 公 差 4 处 2 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
13 平行 度 5 超 差 不 得 分 
14 垂直 度 5 超 差 不 得 分 
15 对 称 度 5 超 差 不 得 分 
16 Ral.6 3 处 6 一 处 不 合格 扣 2 分 
17 Ra3.2 16 处 16 一 处 不 合格 扣 1 分 
18 cl 2 处 1 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
| 2- ] 工 字 块 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 80+0. 023 17 超 差 不 得 分 
2 1125 和 15 “| 超 差 不 得 分 
3 D1! a 17 “| 超 差 不 得 分 
4 1 15 “| 超 差 不 得 分 
5 未 注 公 差 2 按 IT12 检验 , 超 差 不 得 分 
6 平行 度 10 超 差 不 得 分 
7 Ra3.2 12 处 24 一 处 不 合格 扣 2 分 
单 件 得 分 


六 、 燕 尾 斜 孔 组 合 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-64~ 图 2-66) 


2. 准备 要 求 





1) 试 件 毛 坯 尺寸 为 83mmx66mmx33mm 和 86mmx63mmx38mm， 各 一 件 。 定 位 销 


如 图 2-67 所 示 ， 各 一 件 。 
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a i 
1. 未 注 尺 寸 公差 按 IT12。 冰 毛 介 
2. 锐 边 倒 角 C0.5。 2 定位 销 1 45 1 考场 准备 
1 上 燕尾 块 45 1 83x63x33 
序号 名 称 材料 数量 毛坯 尺寸 
工时 定额 7h/ 套 








燕尾 斜 孔 组 合 

































60 士 0.023 

















S16 +0.018 0922 






























80 十 0.023 











40 士 0.031 

















30 士 0.026 
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名 称 上 燕尾 块 
15 十 0.0215 材料 45 
数量 1 











上 燕尾 所 
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80 土 0.023 
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30 土 0.026 名 称 下 燕尾 块 
材料 45 
量 1 
2-66 下 敬 尾 块 
2XC1.5 
2 义 C1.5 3Xb19 
i 2.5X914 Ral6 











$22_0.021 





























b) 
名 称 定位 销 
材料 45 
量 各 1 件 











定位 销 
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、 刀 具 准 备 。 


1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 达 到 图 样 规定 要 求 。 


2) 不 准 使 月 





昌 铁 刀 、 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 


3) 时 间 定 额 : 7h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 


QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 
E 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 工件、 刀具、 工具 、 














G@) 按 企业 有 关 文 明 昌 
具 摆 放 整 齐 。 


4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 人 总 分 ) 。 
2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-51~ 表 2-55。 
人 ER 考 件 (权重 得 分 ) 总 





夹具 、 


旺 








































































































































































































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 装配 0.20 
2 上 燕尾 块 0. 35 
3 下 燕尾 村 0.35 
4 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
5 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 
考 试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 日 期 ; 
全 县 二 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
(对 考 件 组 合 评分 表 
序号 考核 项 目 训 盆 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 装配 28 不 能 装配 不 得 分 
2 50+0. 031 12 超 差 不 得 分 
3 平行 度 10 超 差 不 得 分 
4 平面 度 2 处 20 一 处 超 差 扣 10 分 
5 配合 间 际 <0.06mm 6 处 30 一 处 超 差 扣 5 分 
组 合 得 分 
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笋 54 | 上 燕尾 块 评分 表 



































































































































J 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 80+0. 023 4 超 差 不 得 分 
2 60+0. 023 4 超 差 不 得 分 
3 50 0 4 超 差 不 得 分 
4 |400 4 超 差 不 得 分 
5 30 1 5 超 差 不 得 分 
6 30+0. 026 4 超 差 不 得 分 
7 由 220 5 超 差 不 得 分 
8 1 5 “| 超 差 不 得 分 
9 19l16 5 “| 超 差 不 得 分 
10 15+0. 0215 4 超 差 不 得 分 
11 13. 0 5 超 差 不 得 分 
12 55°+4’ 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 
13 12°+6’ 10 超 差 不 得 分 
14 未 注 公 差 2 处 2 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
15 平行 度 4 超 差 不 得 分 
16 垂直 度 4 超 差 不 得 分 
17 对 称 度 4 超 差 不 得 分 
18 Ral.6 2 处 4 一 处 不 合格 扣 2 分 
19 Ra3.2 12 处 12 一 处 不 合格 扣 1 分 
20 C1 2 处 1 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
(对 下 燕尾 槽 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 80+0. 023 5 超 差 不 得 分 
2 60+0. 023 5 超 差 不 得 分 
3 36. 18 0 5 超 差 不 得 分 
4 40 0 5 超 差 不 得 分 
5 32 0 mu 6 超 差 不 得 分 
6 30+0. 026 4 超 差 不 得 分 
7 22 6 超 差 不 得 分 
8 |16 6 “| 超 差 不 得 分 
9 15+0. 0215 5 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
10 55°+4’ 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 
11 12°+6’ 10 超 差 不 得 分 
12 未 注 公 差 4 处 2 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
13 平行 度 4 超 差 不 得 分 
14 垂直 度 4 超 差 不 得 分 
15 对 称 度 4 超 差 不 得 分 
16 Ral.6 2 处 4 一 处 不 合格 扣 2 分 
17 Ra3.2 14 处 14 一 处 不 合格 扣 1 分 
18 cl 2 处 1 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
铣工 〈 高 级 技师 ) 操作 技能 鉴定 试题 
一 、 冲 压 模 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-68~ 图 2-70) 
1 之 
1. 凸 、 思 模 组 装 后 型 腔 周 边 间隙 为 0.05 一 0.Imm， 且 间隙 均匀 ， 错 位 不 大 于 0.lmm 。 
2. 凸 、 丫 模 未 注 公差 按 IT12 。 
3. 非 刃 口 处 锐 边 倒 钝 为 C0.5。 
4. 模 具 中 的 圆 弧 未 注 公 差 按 GB/T 6403.4-m。 
2 四 模 45 1 140x75x60 
1 凸 模 45 1 110x55x60 
序号 名 称 材料 数量 毛坯 尺寸 
工时 定额 6. 5h/ 套 











DD FE 术 





208 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 











































































































凸 模 




















上 模 
2. 准备 要 求 


1) 试 件 毛坯 尺寸 为 140mmx75mmx60mm 和 110mmx60mmx55mm， 各 一 件 。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准 备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 刍 刀 、 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 6. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
4) 安全 文明 生产 : 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 








具 摆 放 整 齐 。 
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名 称 四 模 
材料 45 
煞 量 1 











四 本 
4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 人 
总 分 ) 。 
2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-56~ 表 2-60。 
考 件 (权重 得 分 ) 总 分 



























































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 | 备注 
1 装配 0. 20 
2 四 模 0.35 
3 凸 模 0. 35 
4 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
5 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0.05 
考试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 
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人 县 殉 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 























































































































































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
工具 准 20 工具 选择 不 正确 无 分 
正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
人 RE 考 件 组 合 评分 表 
序号 考核 项 目 本 全 评分 标准 检测 结果 
内 腔 5 处 85 装配 间隙 不 大 于 0. Imm 
外 形 4 处 15 外 形 错位 不 大 于 0. 1mm 
组 合 得 分 
人 凸 模 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
106.5-0 10 “| 超 差 无 分 
86. 5-0.2 12 “| 超 差 无 分 
50 1 。 11 “| 超 差 无 分 
40-0 3 12 “| 超 差 无 分 
未 注 公 差 5 处 | 5 近 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
R10 .RS 3 处 | 9 校 GB/T 6403. 4-m 检验 ,一 处 超 差 扣 3 分 
平行 度 6 “| 超 差 不 得 4 
垂直 度 2 处 | 12 | 一 处 超 差 扣 6 分 
Ral.6 6 处 | 12 | 一 处 不 合格 扣 2 分 
Ra3.2 10 处 | 10 | 一 处 不 合格 扣 1 分 
Ra6.3 2 处 | 1 | 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
人 ES 症 模 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 
106.510 0 10 | 超 差 不 得 分 
86.5( 配 作 ) 伺 配 作 间 际 为 0.05~0. lmm, 超 差 无 分 
42.5( 配 作 ) 11 配 作 间 际 为 0.05~0. lmm, 超 差 无 分 
40( 配 作 ) 12 配 作 间 际 为 0.05~0. lmm, 超 差 无 分 






























































二 、 个 字模 加 工 


1. 考 件 图 样 〈( 见 图 2-71~ 图 2-73) 。 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
5 未 注 公差 11 处 | 11 | 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
6 R10 .RS .R4 4 处 | 12 | 按 GB/T 6403.4-m 检验 ,一 处 超 差 扣 3 分 
7 | 平行 度 5 “| 超 差 不 得 分 
8 垂直 度 2 处 | 12 | 一 处 超 差 扣 6 分 
9 Ral.6 13 处 | 13 | 一 处 不 合格 扣 1 分 
10 |Ra3.2 4 处 | ”2 | 一 处 不 合格 扣 1 分 
单 件 得 分 

















1. 件 1 与 件 2 配合 的 最 大 间隙 不 得 大 于 0.1mm. 上 、 下 模 100mmX110mm 方 组 合 后 错位 不 大 于 0.1mm ， 
两 636mm 孔 错位 不 大 于 0.1mm。 

2. 配合 时 如 铣 刀 不 能 清 根 , 允许 将 下 模 周边 的 锐 边 用 刍 刀 倒 钝 为 C1。 

3. 未 注 公 差 按 IT12; 孔 只 许 鱼 出 ， 不 许 使 用 定 径 刀具 加 工 。 

4. 不 许 使 用 雏 刀 、 砂 布 修整 加 工 表 面 。 


5. 专 件 毛坯 尺寸 详 见 备 料 图 。 




















2 上 模 45 1 115x105x25 
1 下 模 45 1 115x105x25 
序号 名 称 材料 数量 毛坯 尺寸 











工时 定额 7. 5h/ 套 








个 字模 
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9. 了 
R8 30 士 4 
S | (4 处 ) 
| a Ra 3.2 
= Ra33 
由 3 41 
110 土 0.027 20 土 0.031 








VW 




















名 称 下 模 
材料 45 
数量 1 








下 入 
2. 准备 要 求 


1) 试 件 毛 坏 尺 十 为 113mmx105mmx25mm， 共 两 件 。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 斥 寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 雏 刀 、 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 7. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@ 按 企业 有 关 文明 生产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 
有 具 摆 放 整齐 。 
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名 称 上 模 
材料 45 
数量 1 








4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试 题 分 值 ，30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 


总 分 ) O 


区 


2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-61~ 表 2-65。 
考 件 (权重 得 分 ) 总 



























































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 | 备注 
1 装配 0. 20 

2 下 模 0. 35 

3 上 模 0.35 

4 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 

5 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0.05 

考试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 
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人 区 殉 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 






























































































































































































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
] 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
人 装配 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 | 按 图 装配 10 | 不 能 装配 不 得 分 
2 | 间 际 13 处 | 65 | 间 院 大 于 0. lmm, 一 处 扣 5 分 
3 | 组 装 后 100x110 错位 4 处 | 16 | 错位 大 于 0.1mm, 一 处 扣 4 分 
4 | 组 装 后 ,$36 两 孔 不 许 错位 5 | 错位 不 得 分 
5 | 30+0.06 4 | 超 差 无 分 
装 配 得 分 
人 RE 到 下 模 评 分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 110+0. 027 5 超 差 无 分 
2 100+0. 027 5 超 差 无 分 
3 4070 7 超 差 无 分 
4 $36%0™ 8 | 超 差 无 分 
5 20+0. 031 4 超 差 无 分 
6 1070 3 超 差 无 分 
7 30o+4' 2 处 8 一 处 超 差 扣 4 分 
8 未 注 公 差 5 处 3 按 IT12 检测 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
9 对 称 度 2 处 8 一 处 超 差 扣 4 分 
10 平行 度 3 处 12 一 处 超 差 扣 4 分 
11 垂直 度 4 处 16 一 处 超 差 扣 4 分 
12 Ral.6 7 处 14 一 处 不 合格 扣 2 分 
13 Ra3.2 6 处 6 一 处 不 合格 扣 1 分 
14 Ra6.3 1 处 1 不 合格 无 分 
单 件 得 分 
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本 3 上 发 评 分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 110+0. 027 5 超 差 无 分 
2 100+0. 027 5 超 差 无 分 
3 ny 6 超 差 无 分 
4 36 8 超 差 无 分 
5 20+0. 031 4 超 差 无 分 
6 1000 3 超 差 无 分 
7 30°+4’ 2 处 8 一 处 超 差 扣 4 分 一 一 一 一 
8 未 注 公 差 5 处 3 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0. 5 分 
9 对 称 度 2 处 8 一 处 超 差 扣 4 分 
10 平行 度 3 处 12 一 处 超 差 扣 4 分 
11 垂直 度 4 处 16 一 处 超 差 扣 4 分 
12 Ral.6 7 处 14 一 处 不 合格 扣 2 分 
13 Ra3.2 6 处 6 一 处 不 合格 扣 1 分 
14 Ra6.3 4 处 2 一 处 不 合格 扣 0. 5 分 
单 件 得 分 
二 x 定 心 模板 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-74~ 图 2-76) 
1 
二 ™ 
局 = 
3 = 
三 |0.025 | 4 
V 
技术 要 求 
1. 未 注 公 差 按 IT12。 
2. 除 圆柱 销 孔 可 用 铵 刀 加 工 外 , 其 余 孔 
均 不 许 用 贸 刀 加 工 。 
a | 公 3 组 合 装配 圆柱 销 后 各 孔 均 能 用 塞 规 塞 进 。 
4. 不 准 用 铁 刀 、 砂 布 修整 加 工 表面 。 
5. 锐 边 倒 钝 为 C0.3 一 C0.5。 
3 圆柱 销 45 2 
2 上 模板 45 1 见 备 料 图 
1 下 横 板 45 1 
序号 名 称 材料 数量 毛坯 尺寸 
工时 定额 7. Shy 套 














到 定 心 模板 
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2. 准备 要 求 

1) 试 件 毛 坏 尺寸 如 图 2-77 和 图 2-78 所 示 。 圆 柱 销 、 检 验 塞 规 如 图 2-79~ 图 2-81 所 示 。 

2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公 差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 雏 刀 、 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 7. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 

4) 安全 文明 生产 : 

Q@ 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工件、 刀具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 
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技术 要 求 
各 孔 倒 角 为 C1。 














名 称 下 模板 
材料 45 
数量 1 














下 得 板 
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技术 要 求 
各 和 孔 倒 角 为 C1。 
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下 模板 坏 料 
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45 
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下 模板 坯料 
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名 称 上 模板 坯料 

/ Ra 6.3 Ca 材料 45 
数量 1 

上 模板 坯料 
2xC1 

名 称 圆柱 销 
材料 45 
数量 2 























网 纹 m=0.4 




































240013 






面 面 
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名 称 检验 塞 规 1 
材料 45 
数量 1 








检验 塞 规 1 
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网 纹 m=0.4 
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$28-0.021 
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【图 2-81 服 尺 议和 b 
4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试 题 分 值 ，30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 总 分 ) 。 
2) 评分 方法 ; 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-66~ 表 2-70。 
G7 考 件 (权重 得 分 总 分 






























































序号 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 装配 0. 20 
2 下 模板 0. 35 
3 上 模板 0. 35 
4 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
5 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 
考试 得 分 
考评 员 : 核 分 员 日 期 : 








和 到 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 



















































































序号 考核 项 目 也 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 








































































































































































































.220 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集 革 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 
人 一 ”装配 评分 表 
序号 考核 项 目 王 盆 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 按 图 装配 20 不 能 装配 不 得 分 
2 34+0. 031 10 超 差 不 得 分 
3 平行 度 10 超 差 不 得 分 
4 对 称 度 2 处 20 一 处 超 差 扣 10 分 
5 圆柱 销 装 配 2 处 20 一 处 不 合格 扣 10 分 
6 塞 规 插 人 5 处 20 一 处 不 合格 扣 4 分 
装 配 得 分 
本 下 模板 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 150 0 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
2 94+0. 027 2 超 差 不 得 分 
3 75+0. 023 2 超 差 不 得 分 
4 75 3 超 差 不 得 分 
5 60+0. 023 2 超 差 不 得 分 
6 由 48 0 3 超 差 不 得 分 
7 由 32 0 3 超 差 不 得 分 
8 p28 3 超 差 不 得 分 
9 25+0. 026 2 超 差 不 得 分 
10 142419 4 超 差 不 得 分 
11 16 0 ns 处 | 12 “| 一 处 超 差 扣 4 分 
12 112 4 超 差 不 得 分 
13 |%8 2 处 | 8 一 处 超 差 扣 4 分 
14 30°+6" 3 超 差 不 得 分 
15 未 注 公 差 10 处 5 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
16 对 称 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
17 垂直 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
18 平行 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
19 Ra0.8 2 处 6 一 处 不 合格 扣 3 分 
20 Ral.6 4 处 8 一 处 不 合格 扣 2 分 
21 Ra3. 2 17 处 | 8.5 | 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
22 孔 口 倒 角 C1 11 处 | ”5.5 | 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
| 有 上 楼 板 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 150 0 0 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
2 94+0. 027 2 超 差 不 得 分 
3 75+0. 023 2 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
4 60+0. 023 2 超 差 不 得 分 
5 由 48 4 超 差 不 得 分 
6 $32%0 4 超 差 不 得 分 
7 1987 3 超 差 不 得 分 
8 $240 4 “| 超 差 不 得 分 
9 17+0. 0215 3 超 差 不 得 分 
10 16 3 处 12 一 处 超 差 扣 4 分 
11 由 12 4 超 差 不 得 分 
12 198 和 2 处 8 一 处 超 差 扣 4 分 
13 30°+6" 3 超 差 不 得 分 
14 未 注 公 差 10 处 5 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 
15 对 称 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
16 垂直 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
17 平行 度 2 处 4 一 处 超 差 扣 2 分 
18 Ra0. 8 2 处 6 一 处 不 合格 扣 3 分 
19 Ral.6 4 处 8 一 处 不 合格 扣 2 分 
20 Ra3.2 17 处 8.5 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
21 孔 口 倒 角 C1 11 处 | 5.5 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 
四 、 三 轴 箱 体 加 工 
1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-82~ 图 2-84) 。 
1 2 3 
1. 横 轴 3 在 能 穿 过 箱 体 1 的 同时 还 能 穿 过 直 轴 2 的 孔 ， 且 当 直 轴 
转动 180" 时 ， 横 轴 也 能 穿 过 。 3 横 轴 45 1 
2. 直 轴 42281033 孔 及 $32-0.025 外 贺 在 铣床 上 加 工 -| 诗 加 二 兄 备料 图 
。 人 】 箱 体 0235 
5. 考 件 外 观 无 压 伤 、 碰 伤 。 序号 名 称 材料 数量 毛 坏 尺 寸 
工时 定额 7. 5h 
于 到 ”= 轴 箱 体 
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技术 要 求 


1. 不 许 使 用 定 径 刀 具 加 工 孔 。 


2. 各 孔 口 倒 角 C1。 
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名 称 箱 体 
材料 Q235 
数量 1 











箱 体 
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名 称 直 轴 
材料 45 
数量 1 














2. 准备 要 求 
1) 试 件 毛 坏 尺 寸 如 图 2-85~ 图 2-88 所 示 ， 由 五 块 钢板 组 焊 。 直 轴 、 横 轴 如 图 2-89 




















和 图 2-90 所 示 ， 





各 一 件 。 


2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 

3. 考核 要 求 

1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结构 达到 图 样 规定 要 求 。 

2) 不 准 使 用 铁 刀 、 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 

3) 时 间 定 额 : 7. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 )。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 


4) 安全 文昌 

















生产 : 


J 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 


@) 按 企 业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 有 具 、 工 具 、 夹 具 、 


具 摆 放 整齐 。 











wl 


4. 考核 项 目 及 评分 标准 
1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 


总 分 ) 0 


2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-71~ 表 2-74。 
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底板 4 
左 板 后 板 右 板 







































































技术 要 求 

1. 组 焊 后 应 符合 图 样 尺寸 及 几何 公差 要 求 。 

2. 铲除 焊 渣 。 名 称 箱 体 组 焊 图 

3 焊接 坡 口 为 C5。 材料 0235 
数量 1 

人 箱 休 组 焊 图 
[a 名 称 底板 

材料 Q235 
数量 1 
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名 称 前 、 后 板 
材料 Q235 
数量 2 

人 有 前 、 后 板 

人 
110 

名 称 左 、 右 板 
材料 Q235 
数量 2 

| 有 左 、 右 板 

2XC1 
网 纹 m=0.4 

名 称 轴 
材料 45 
数量 1 
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名 称 横 轴 
材料 45 
数量 2 
图 2-90 用 
和 考 件 (权重 得 分 ) 总 分 
序号 评分 对 象 得 分 权重 (十 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 装配 0. 20 
2 箱 体 及 直 轴 0.70 
3 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
4 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0.05 
考试 得 分 
考评 员 . 核 分 员 日 期 : 
人 区 网 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 工具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
全 装配 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 按 图 装配 20 不 能 装配 不 得 分 
2 横 轴 、 直 轴 能 插入 30 不 合格 不 得 分 
3 直 轴 转动 180° , 横 轴 能 插入 30 不 合格 不 得 分 
4 锐 边 倒 钝 C 0.3 10 一 处 未 倒 钝 扣 2 分 
5 外 观 10 有 压 伤 . 碰 伤 ,一 处 扣 5 分 
装 配 得 分 
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本 箱 体 、 直 轴 评 分 表 











































































































序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 

1 150+0. 05 3 超 差 无 分 

2 120+0. 05 2 处 5 一 处 超 差 扣 2.5 分 

3 90+0. 027 3 超 差 不 得 分 

4 76. 16+0. 023 3 超 差 不 得 分 

5 74. 33+0. 023 3 超 差 不 得 分 

6 $46"0 4 超 差 不 得 分 

7 $450 4 超 差 不 得 分 

8 4070 3 超 差 不 得 分 

9 由 36 4 超 差 不 得 分 

10 13571 2 处 | 6 “一 处 超 差 扣 3 分 

11 35+0. 031 3 超 差 不 得 分 

12 -$9320 4 超 差 不 得 分 

13 | $320 0 4 超 差 不 得 分 

14 280 4 超 差 不 得 分 

15 |1%28 3 超 差 不 得 分 

16 未 注 公差 2 处 1 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 0.5 分 

17 垂直 度 2 处 12 一 处 超 差 扣 3 分 

18 平行 度 2 处 6 一 处 超 差 扣 3 分 

19 对 称 度 5 超 差 不 得 分 

20 同 轴 度 5 超 差 不 得 分 

21 Ral.6 6 处 6 一 处 不 合格 扣 1 分 

22 Ra3.2 8 处 4 一 处 不 合格 扣 0.5 分 

23 C 1 倒 角 10 处 5 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
单 件 得 分 


五 、 燕 尾 移动 装置 加 工 





1. 考 件 图 样 ( 见 图 2-91~ 图 2-94) 


2. 准备 要 求 


1) 试 件 毛 坯 尺 寸 为 105mmx75mmx36mm、75mmXx75mmx36mm 和 75mmx45mm x 
36mm， 各 一 件 。 定 位 销 如 图 2-95 所 示 。 
2) 工具、 量具、 夹具、 刀具 准备 。 





3. 考核 要 求 





1) 考 件 的 各 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 达 到 图 样 规定 要 求 。 
2) 不 准 使 用 铁 刀 、 人 砂 布 对 考 件 进行 修整 加 工 。 
3) 时 间 定 额 : 6. 5h (不 含 考 前 准备 时 间 ) 。 提 前 完工 不 加 分 ， 超 时 应 停止 考试 。 
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LT 0.05 














技术 要 求 
1. 两 销 插入 件 1 与 件 2 两 孔 能 通过 。 
2. 拔 出 两 销 ， 件 1 与 件 2 能 滑动 。 


3. 件 ! 与 件 2 燕尾 槽 底 的 配合 间隙 过 0.06mm。 


4. 件 1 与 件 2 燕尾 斜面 配合 间隙 乏 0.04mm 。 
5. 件 2 与 件 3 配合 间隙 乏 0.06mm。 




































































4 销 45 2 考场 准备 
3 角形 压 块 45 1 45x75x36 
2 嘱 尾 块 压 铁 ”45 1 75x75x36 
1 亚 尾 模压 铁 1 45 105x75x36 
序号 名 称 材料 量 毛坯 尺寸 
工时 定额 6. 5h/ 套 





燕尾 移动 装 思 








32 士 0.023 


12-0.052 


2xXxC10 

















70.5 士 0.05 














20-0.052 


12 士 0.023 


























名 称 角形 压 块 
材料 45 
数量 1 








ea:p 夺 ”角形 压 块 








第 2 部 分 试 题 库 ”229 . 














50 土 0.023 





30 土 0.023 

































































材料 45 


tr EL 1 


里 

















燕尾 槽 压 铁 


4) 安全 文明 生产 ; 

QD 正确 执行 安全 文明 生产 操作 规程 。 

@) 按 企业 有 关 文 明生 产 的 规定 ， 做 到 工作 地 整洁 ， 工 件 、 刀 具 、 工 具 、 夹 具 、 量 
具 摆 放 整 齐 。 

4. 考核 项 目 及 评分 标准 

1) 采用 百分制 ， 本 实 操 试题 分 值 : 30 分 (满分 100 分 ， 得 分 按 30% 的 权重 计 入 
总 分 ) 。 

2) 评分 方法 : 按 单项 扣 分 、 得 分 ， 见 表 2-75~ 表 2-80。 
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2XC10 














58.36-0.0s2 
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/| 


/A 
[2 


25 士 0.023 








32 土 0.023 








70 圭 0.05 
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0.05 












































































名 称 燕尾 块 压 铁 
材料 45 
数量 1 
网 纹 m=0.4 2XxC1 
和 
局 
< 民治 名 称 定位 销 
材料 45 
数量 2 





:定位 销 
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人 一 考 件 (权重 得 分 ) 总 
有 评分 对 象 得 分 权重 ( 占 总 分 ) 实 得 分 备注 
1 装配 0.20 
2 燕尾 模压 铁 0. 25 
3 燕尾 块 压 铁 0. 25 
4 角形 压 块 0.20 
5 工具 准备 ,穿戴 劳保 用 品 0. 05 
6 正确 使 用 工具 ,正确 维护 工具 0. 05 
考 试 得 
考评 员 : 核 分 员 : 日 期 : 
和 准备 工作 及 工具 使 用 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 穿戴 劳保 用 品 30 未 穿戴 整齐 无 分 
2 工具 准备 20 工具 选择 不 正确 无 分 
3 正确 使 用 工具 20 - 具 使 用 不 正确 无 分 
4 正确 维护 工具 30 工具 乱 摆 乱 放 无 分 
准备 工作 及 工具 使 用 得 分 
和 下 考 件 组 合 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 52 10 超 差 不 得 分 
2 |100+0.08 10 超 差 不 得 分 
3 | 平面 度 2 处 | 12 一 处 超 差 扣 6 分 
4 | 两 销 插入 件 1 与 件 2 两 孔 能 通过 8 不 合格 不 得 分 
5 | 拔 出 两 销 , 件 1 与 件 2 能 滑动 8 不 合格 不 得 分 
6 | 件 1 与 件 2 燕尾 槽 底 的 配合 间隙 入 0.06mm 12 一 处 超 差 扣 3 分 
7 | 件 1 与 件 2 燕尾 斜面 配合 间 际 <0.04mm 25 一 处 超 差 扣 5 分 
8 | 件 2 与 件 3 配合 间隙 过 0.06mm 15 一 处 超 差 扣 3 分 
组 合 得 分 
人 燕尾 槽 压 铁 评分 表 
用 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 100+0. 05 4 超 差 不 得 分 
2 70. 5+0. 05 4 超 差 不 得 分 
3 50+0. 023 4 超 差 不 得 分 
4 32+0. 023 6 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 

5 30+0. 023 4 超 差 不 得 分 
6 |29.4470 16 “| 超 差 不 得 分 
7 2070 6 超 差 不 得 分 

由 1470 2 处 | 10 | 一 处 超 差 扣 5 分 
9 了 2 2 处 | 10 “| 一 处 超 差 扣 5 分 
10 10+0. 025 5 超 差 不 得 分 
11 未 注 公 差 2 处 2 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
12 |55°+5’ 2 处 10 每 处 5 分 , 超 差 不 得 分 
13 “| 对 称 度 8 | 超 差 不 得 分 
14 Ral.6 8 处 8 一 处 不 合格 扣 1 分 
15 Ra3.2 6 处 3 一 处 不 合格 扣 0.5 分 

件 得 分 
人 RE) 燕尾 块 压 铁 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 

1 70+0. 05 2 超 差 不 得 分 
2 58.360 0 16 “| 超 差 不 得 分 
3 70+0. 05 2 超 差 不 得 分 
4 32+0. 023 6 超 差 不 得 分 
5 30+0. 023 4 超 差 不 得 分 
6 25+0. 023 4 超 差 不 得 分 
7 p14 2 处 | ”10 “| 一 处 超 差 扣 5 分 
8 1 2 处 | ”12 “| 一 处 超 差 扣 6 分 
9 10%0 0 4 超 差 不 得 分 
10 Se 6 超 差 不 得 分 
11 55°+4’ 2 处 10 一 处 超 差 扣 5 分 
12 未 注 公 差 4 处 6 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1.5 分 
13 对 称 度 6 超 差 不 得 分 
14 Ral.6 8 处 8 一 处 不 合格 扣 1 分 
15 Ra3.2 8 处 4 一 处 不 合格 扣 0.5 分 
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得 ”分 
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本 角形 压 块 评分 表 
序号 考核 项 目 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 70. 5+0. 05 6 超 差 不 得 分 
2 |4070% 8 | 超 差 不 得 分 
3 32+0. 023 8 超 差 不 得 分 
4 20 1 05 11 | 超 差 不 得 分 
5 12+0. 023 10 超 差 不 得 分 
6 |12.00% 8 | 超 差 不 得 分 
7 10+0. 018 12 超 差 不 得 分 
8 40°+6’ 4 超 差 不 得 分 
9 未 注 公 差 3 处 3 按 IT12 检验 ,一 处 超 差 扣 1 分 
10 Ral.6 15 处 30 一 处 不 合格 扣 2 分 

















单 件 得 分 
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3.1 铣工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 








一 、 选 择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 人 括号 














内 ， 每 题 1 分 ， 共 80 分 ) 
1. 企业 文化 的 功能 不 包括 ( )。 
























































证 





(A) 激励 功能  (B) 导向 功能  (〈C) 整合 功能  (D) 娱乐 功能 
2. 爱 岗 敬业 就 是 对 从 业 人 员 (”) 的 首要 要 求 。 

(A) 工作 态度 (B) 工作 精神 (C) 工作 能 (D) 以 上 均 可 
3.， 当 平面 平行 于 投影 面 时 , 平面 的 投影 反映 出 正 投 影 法 的 (”) 基本 特性 。 
(A) 真实 性 (B) 积聚 性 (C) 类 似 性 (D) 收缩 性 
4. 基 轴 制 配合 中 轴 的 基本 偏差 代号 为 ( )。 

(A) A (B) h (C) zc (D) f 

5. 平面 度 公 差 属 于 ( ) 。 

(A) 形状 公 (B) 定向 公 (C) 定位 公差 ”(D) 跳动 公 
6. 金属 材料 的 力学 性 能 是 指 金 属 材 料 在 ( ”) 作用 下 所 表现 出 来 的 性 能 。 
(A) 内 力 (B) 外 力 (C) 向 心力 (D) 万 有 引力 
7. 属于 低 合金 玉 具 钢 的 是 (”)。 

(A) 9SiCr (B) 60Si2Mn (C) 40Cr (D) W18Cr4V 


























8. 退火 是 将 钢 加 热 到 一 定 温度 保温 后 ，(”) 冷却 的 热处理 工艺 。 





(A) 在 热 水 中 (B) 出 炉 空 气 。 (C) 出 炉 快速 ” (D) 
9. 铝 合金 按 其 成 分 和 工艺 特点 的 不 同 可 以 分 为 变形 铝 合金 和 ( 

















随 炉 缓慢 
) 。 


人 bb 恒 . 


有 里 


(A) 不 变形 馈 合 (B) 非 变形 铝 合 金 

(C) 焊接 铝 合 金 (D) 铸造 铝 合金 

10. 链 传动 是 由 链条 和 具有 特殊 齿 形 的 链 轮 组 成 的 传递 (”) 和 动力 的 传动 。 
(A) 运动 (B) 扭矩 (C) 力矩 (D) 





11. 下 列 铣床 型 号 中 ， 按 其 结构 分 错误 的 是 ( )。 
(A) 滑 枕 式 铣床 (B) 卧 式 铣床 ”“(C) 专用 铣床 ”“(D) 
12. (”) 是 指 材料 在 高 温 下 能 保持 其 硬度 的 性 能 。 
(A) 硬度 (B) 高 温 硬 度 (C) 耐 热 性 (D) 














摇 臂 铣床 





耐 磨 性 


13. 高 速 钢 的 特点 是 高 ) 、 高 耐 磨 性 、 高 热 硬性 ， 热 处 理 变形 小 等 。 
(A) 塑性 (B) 强度 (C) 韧性 (D) 硬度 
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( 


) 


14. 控制 切 习 流出 方向 的 是 铣 刀 的 (”)。 

(A) 刃 倾角 (B) 前 角 (C) 偏 角 
15. 按 铣 刀 刀 雌 的 构造 将 铣 刀 分 为 尖 齿 铣 刀 和 ( ” )。 
(A) 三 角 刃 铣 刀 (B) 铲 齿 铣 刀 (C) 立 铣 刀 























(D) 后 角 





(D) 盘 形 铣 刀 


16. 在 制订 零件 的 机 加 工 工艺 规程 时 ， 对 于 单 件 生产 ， 大 都 采用 ( )。 
(A) 工序 集中 法 (B) 工序 分 散 法 (C) 流水 作业 法 
17. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、( ”) 、 密 封 作用 等 。 








(A) 防 锈 作用  (B) 磨合 作用  (C) 静 压 作用 
18. 粗 铣 青铜 材料 工件 时 ， 一 般 不 用 切削 液 ， 必 要 时 月 














(A) 混合 沪 (B) 乳化 液 (C) 煤油 
19. 液压 传动 系统 的 组 成 不 包括 ( )。 

(A) 动力 部 分 ”(B) 执行 元 件 ” (C) 控制 部 分 
20. 游标 卡尺 的 读数 部 分 由 尺 身 和 ( ) 组 成 。 
























































有 ( 





(D) 分 工作 业 法 


(D) 稳定 作用 
) 。 
(D) 柴油 





(D) 气压 装置 


(A) 尺 框 (B) 游标 (C) 量 爪 (D) 深度 尺 
21. 用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 与 工件 表面 应 ( )。 

(A) 垂直 (B) 平行 (C) 相 切 (D) 相交 
22. 钻 孔 一 般 属于 ( )。 

(A) 精 加 工 (B) 半 精 加 工 和 精 加 工 


(C) 粗 加 工 (D) 半 精 加 工 
23. 人 体 的 触电 方式 分 ( ) 两 种 。 








(A) 电击 和 电 伤 〈B) 电 吸 和 电 摔 (C) 立 穿 和 横 穿 




















24. 工件 在 夹具 中 安装 时 ， 绝 对 不 允许 采用 ( )。 

(A) 完全 定位 。 (B) 不 完全 定位 (C) 过 定位 
25. 铣削 过 程 中 ， 所 选用 的 切削 用 量 称 为 ( )。 

(A) 铣削 深度  (B) 铣削 用 量 “(C) 铣削 速度 
26. 精 加 工时 ， 限 制 进 给 量 提高 的 主要 因素 是 ( ) 
(A) 表面 粗糙 度 (B) 切削 力 (C) 尺寸 精度 
27. 平面 的 技术 要 求 主要 是 对 平面 度 (”) 的 要 求 。 
(A) 垂直 度 (B) 圆 跳动 (C) 平行 度 
28. 为 了 避免 “ 拖 刀 ”现象 ， 需 要 控制 平面 止 的 量 在 
(A) 平行 度 (B) 平面 度 (C) 圆柱 度 
29. 用 周 铣 法 儿 削 矩形 工件 的 垂直 面 时 ， 工 件 应 使 用 
(A) 压板 (B) 机 用 虎 钳 ” (C) 分 度 头 














O 
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( 


(D) 局 部 和 全 身 





(D) 欠 定 位 


(D) 铣削 宽度 


(D) 刀具 材料 


(D) 表面 粗糙 度 
) 公差 内 。 

(D) 垂直 度 

) 装 夹 。 

(D) 卡 盘 

















30. 用 角 铁 装 夹 矩 形 工件 时 ， 由 于 角 铁 的 基准 面 磨 损 且 不 平 ， 会 影响 矩形 工件 的 




















(A) 平行 度 (B) 垂直 度 (C) 直线 度 
31. 用 组 合 铣削 法 铣 平行 面 时 ， 两 个 平面 的 厚度 受 ( 




















) 


3 


(D) 圆柱 度 
的 限制 ， 故 宽度 较 小 。 
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32. 倾斜 度 大 的 斜面 一 般 都 用 (”) 表示 。 

(A) 度数 (B) 比值 (C) 夹 角 (D) 数字 
33. 铣 前 ( ) 的 斜面 ， 一 般 都 采用 按 划 线 加 工 或 在 工件 两 端 垫 不 同 高 度 的 热 铁 。 
(A) 角度 较 大 (B) 角度 不 限 (C) 角度 较 小 (D) 尺寸 较 大 

34. 当 工 件数 量 很 多 时 ,应 用 (”) 来 检验 斜面 精度 。 

(A) 角度 尺 (B) 角度 样板 。“(C) 千分尺 (D) 百 分 表 

35. 台阶 和 沟 模 一般 要 求 和 工件 的 侧面 和 ( ”) 平行 ， 或 成 某 一 倾斜 度 。 

36. 找 正 工作 台 的 ( ”)， 俗 称 立 铣 头 零 位 。 

(A) 平行 度 (B) 平面 度 (C) 垂直 度 (D) 对 称 度 
37. 用 组 合 铣削 法 加 工 台 阶 时 ， 需 对 试 件 或 首 件 ( )。 






















































































(A) 试 铣 (B) 直接 加 工 。“(C) 尺寸 一 次 进 刀 (D) 边 量 尺 寸 边 进 刀 
38. 立 铣 刀 主 要 加 工 四 权 、( ”) 及 成 形 表面 工件 。 
(A) 斜面 (B) 平面 (C) 台阶 面 (D) 带 角度 沟 横 














39. 用 键 槽 铣 刀 和 立 铣 刀 等 指 形 铣 刀 铣削 时 ， 由 于 铣 刀 (”) 会 向 某 一 方向 偏 让 。 
(A) 直径 太 小  (B) 进 刀 量 太 大 (C) 受 力 不 均 ”(D) 转速 高 

40. 铣 键 槽 时 ， 由 于 铣 刀 直径 小 ， 故 切削 量 取 ( ” )。 

(A) 较 大 值 (B) 较 小 值 (C) 平常 值 (D) 随便 













































































41. 为 了 使 键 槽 对 称 于 轴线 必须 使 键 槽 铣 刀 的 ( ) 通过 工件 的 轴线 ， 称 为 对 刀 。 
(A) 轴线 (B) 中 心 线 (C) 对 称 线 (D) 尺寸 线 
42. 角度 铣 刀 的 刀 尖 部 分 (”) 较 弱 ， 容 易 折断 。 

(A) 硬度 (B) 强度 (C) 韧性 (D) 刚度 

43.V 形 槽 一 般 都 采用 与 其 角度 相同 的 对 称 (”) 加 工 。 

(A) 双 角 铣 刀 (B) 单 角 铣 刀 

(C) 面 铣 刀 或 立 铣 刀 (D) 锯 片 铣 刀 

44. 用 单 角 铣 刀 铣削 燕尾 槽 时 ， 要 使 (”) 倾斜 度 等 于 燕尾 角度 的 度数 。 
(A) 工作 人 台 (B) 分 度 头 (C) 工件 (D) 立 铣 头 
45. 造成 特 形 模 槽 形 不 准 的 原因 ， 是 (”) 铣 刀 铣 前 时 ， 工 作 台 零 位 不 准 。 
(A) 指 形 (B) 盘 形 (C) 锯 片 (D) 半圆 键 





46. 外 花 键 的 技术 要 求 有 尺寸 精度 、 表 面 粗 烽 度 、 键 的 (”) 和 等 分 精度 等 。 

(A) 位 置 精 度 。 (B) 平行 度 (C) 形状 精度 。 (D) 对 称 度 

47. 用 单刀 铣 外 花 键 ， 工 件 装 夹 后 ， 用 百 分 表 校正 工件 的 ( )。 

(A) 对 称 度 (B) 垂直 度 (C) 圆 跳 动量 ”(D) 进 刀 量 

48. 工件 轴线 与 工作 台 台 面 不 平行 ， 使 花 键 两 端 小 径 尺 寸 不 一 致 ， 需 采用 ( ) 
预防 。 

(A) 用 千斤 顶 支承 (B) 找 正 工件 (〈C) 更 换 铣 刀 (D) 预 紧 工 件 
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49. 在 平面 上 刻 尺寸 线 时 ， 精 度 要 求 较 高 时 ， 可 利用 (”) 移 距 。 
(A) 手柄 刻度 盘 计 数 (B) 按 划 线 法 
(C) 分 度 头 直线 (D) 百 分 表 测量 
50. 刻 线 刀 的 形式 是 ( ) ， 其 质量 要 求 主要 是 刀 尖 部 分 的 胃口 和 前 、 后 刀 面 。 
(A) 圆 刀 头 (B) 方 刀 头 (C) 正方 形 刀 头 〈D) 尖 头 刀 

51. 线性 尺寸 一 般 公 差 规 定 的 精度 等 级 为 粗糙 级 的 等 级 是 〈 Xs 

(A) f 级 (B) m 级 (C)c 级 (D) vy 级 

52. Q235AF 中 的 A 表示 ( )。 

(A) 高 级 优质 钢 (B) 优质 钢 (C) 质量 等 级  (D) 工具 钢 

53. 石墨 以 团 祭 状 存在 的 铸铁 称 为 ( )。 

(A) 灰 铸 铁 (B) 可 银 铸 铁 ” (C) 球墨 铸铁 (DD) 里 墨 铸铁 

54. 加 工 平 面 用 的 铣 刀 主要 有 ( ”) 和 圆柱 形 铣 刀 。 

(A) 燕尾 槽 铣 刀 (B) 锯 片 (C) 槽 铣 刀 (D) 面 铣 刀 

55. (”) 是 通过 弹簧 夹 头套 简 进 行 安装 的 。 

(A) 直 柄 立 铣 刀 (B) 锥 柄 式 铣 刀 (C) 圆柱 铣 刀 (D) 三 面 刃 铣 刀 
56. 在 矩形 件 上 铣 台阶 或 沟 槽 ， 往 往 用 (”) 装 夹 。 

(A) V 形 块 (B) 自 定 心 卡 盘 (C) 压板 (D) 机 用 虎 钳 

57. 使 用 划 线 盘 划 线 时 ， 划 针 应 与 工件 划 线 表面 之 间 保 持 夹 角 ( ) 。 

(A) 40°~60° (B) 20°~40° (C) 50°~70° (D) 10°~20° 

58. 铣 刀 每 转 过 一 转 ， 工 件 相 对 铣 刀 移动 的 距离 称 为 ( )。 

(A) 每 齿 进 给 量 (B) 每 转 进 给 量 (C) 每 分 钟 进 给 量 (D) 进 给 量 

59. 用 硬 质 合 金 铣 刀 精 铣 铸铁 工件 时 ， 铣 削 深 度 应 选取 (”) mm。 




































































(A) 10~18 (B) 1~2 (C) 0.5~1 (D) 10~5 
60. 连接 面 是 指 相互 (”) 和 间接 交接 ， 且 不 在 同一 平面 上 的 零件 表面 。 
(A) 垂直 (B) 相交 (C) 交接 (D) 密 合 


























61. 把 机 用 虎 钳 装 到 工作 台 上 时 ， 钳 口 与 主轴 的 方向 应 根据 (”) 来 决定 。 
(A) 精度 要 求  (B) 工件 长 度 。 (C) 刀 杆 长 度 。”“(D) 个 人 习惯 
62. 倾斜 度 大 的 斜面 一 般 都 用 (”) 表示 。 



































(A) 度数 (B) 比值 (C) 夹 角 (D) 数字 
63. 可 倾 工作 台 能 绕 垂 直 轴 和 水 平 轴 转 到 所 需 的 ( ) 位 置 。 

(A) 指定 (B) 任意 (C) 90。 (D) 180。 

64. 当 工 件 要 求 不 太 高 时 ， 可 用 万 能 角度 尺 来 直接 量 得 斜面 与 基准 面 之 间 的 
)s 

(A) 位 置 (B) 尺 才 (C) 夹 角 (D) 形状 





65. 台阶 和 沟 槽 的 表面 粗糙 度 一 般 为 Re ( ) pm。 
(A) 0.8~1.6  (B) 1.6~3.2  (C) 3.2~6.3  (D) 6.3~12.5 
66. 用 (”) 铣削 多 面体 时 ， 对 刀 不 准 会 产生 不 对 称 和 不 同 轴 等 现象 。 
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(A) 单刀 (B) 立 铣 刀 (C) 角度 铣 刀  (D) 组 合 铣 刀 

67. 立 式 圆 弧 的 半 封 闭 直 角 沟 模 ， 应 选用 ( ) 铣削 加 工 。 

(A) 三 面 刃 铣 刀 (B) 锯 片 铣 刀 (C) 立 铣 刀 (D) 套 式 面 铣 刀 

68. 用 盘 形 铣 刀 加 工 台 阶 和 沟 槽 时， 工作 台 零 位 不 准 ， 会 造成 工件 (”) 误差 
超 差 。 






























































(A) 形状 (B) 尺寸 (C) 位 置 (D) 方向 

69. 整 立 铣 刀 一 般 采 用 ( ) 制造 。 

(A) P 类 硬 质 合 (B) K 类 硬 质 合 金 (C) 高 速 钢 (D) CBN 立方 氮 化 硼 
70. 用 对 称 仪 检测 键 槽 的 精度 为 (”) mm。 

(A) 0.01 (B) 0.02 (C) 0.05 (D) 0.1 

71. 对 厚度 较 大 的 锯 片 铣 刀 ， 可 以 安装 键 ， 以 传递 较 大 的 ( )。 

(A) 扭矩 (B) 转速 (C) 切削 力 (D) 夹 紧 力 

72. 在 铣削 封闭 式 直 角 沟 槽 时 ， 选 用 (”) 铣 刀 铣削 加 工 前 需 预 钻 落 刀 孔 。 
(A) 三 面 力 (B) 盘 形 权 (C) 键 模 (D) 立 



































73. 可 用 两 把 ( ) 、 规 格 相同 的 单 角 铣 刀 组 合 起 来 铣削 V 形 槽 。 
(A) 直径 相同 ”(B) 为 口 相 同 ”(C) 为 口 相反 (D) 宽度 相同 
74. 燕尾 槽 铣 刀 用 〈，) 进 给 铣 出 两 侧 模 形 。 


























(A) 一 次 (B) 两 次 (C) 边 量 边 进 尺寸 (D) 多 次 
75. 目前 使 用 最 广泛 的 花 键 是 (”) 花 键 ， 通 常 可 在 卧 式 铣 床上 铣削 加 工 。 
(A) 梯形 (B) 渐 开 线 (C) 三 角形 (D) T 形 





76. 在 小 批量 生产 中 ， 外 花 键 的 平行 度 用 (”) 检测 。 
(A) 百 分 表 (B) 游标 高 度 卡尺 (C) 千分尺 (D) 量 块 
77. 铣削 一 棱柱 棱 台 连接 体 ， 应 先 加 工 (” )。 


il 
顺 















































(A) 楼 台 (B) 随便 哪 一 部 分 (C) 棱柱 (D) 基准 面 

78. 在 铣床 上 进行 刻 线 加 工 的 刻 线 刀 ， 通 常用 (”) 刀具 刃 磨 而 成 。 

(A) 硬 质 合金 (B) 高 速 钢 (C) 碳 素 工 具 钢 〈D) 陶瓷 

79. 刻 线 加 工 的 主要 技术 要 求 是 (。 ) 。 

(A) 刻 线 长 度 (B) 刻 线 深度 

(C) 刻 线 等 分 或 间距 (D) 刻 线 清晰 度 

80. 在 (”) 上 刻 角度 线 ， 可 在 分 度 头 或 回转 工作 台 上 进行 。 

(A) 平面 (B) 圆柱 面 (C) 和 拢 形 面 (D) 端面 

二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 和 人 括号 内 ， 正 确 的 填 “MV”， 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 
分 ， 共 20 分 ) 








) 1. 具有 和 较 高 职业 道德 就 是 一 个 成 功 人 。 
) 2. 投射 线 与 投影 面 垂直 的 投影 法 是 正 投影 法 。 
) 3. 鳃 可 以 减轻 硫 对 钢 的 有 害 性 。 

) 4. 退火 不 能 细 化 或 均匀 组 织 。 
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3.2 钳工 


一 、 选 择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 
内 ， 每 题 1 分 ， 





. 平 带 传动 主要 用 于 两 轴 垂 直 的 较 远 距离 的 传动 。 

. 常用 的 铣 刀 材料 有 和 铸 钢 和 硬 质 合 金 两 种 。 

. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、 磨 合作 用 、 防 锈 作用 等 。 

. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作 用 、 密 封 作用 、 防 锈 作用 等 。 

. 组 合 夹具 是 机 床 夹具 中 一 种 标准 化 、 系 列 化 、 通 用 化 程度 较 高 的 工艺 










































































用 百 分 表 测量 时 ， 测 量 杆 与 工件 表面 应 垂直 。 














. 销 较 深 的 孔 时 ， 不 一 定 要 常常 退出 钻头 清理 切 层 。 

. 热 继电器 不 具有 过 载 保护 功能 。 

. 企业 的 质量 方针 是 企业 的 全 面 的 质量 宗旨 和 质量 方向 。 

.同一 刀具 铣削 同一 工件 时 ， 粗 铣 时 的 铣 前 速度 较 精 铣 时 的 天。 

. 立 式 铣床 的 主轴 与 工作 台 台 面 的 垂直 度 由 定位 销 来 保证 ， 一 般 不 需要 






























































. 对 于 尺 才 较 大 且 没 有 台阶 的 工件 ， 可 在 卧 式 铣床 上 用 面 铣 刀 铣 平 行 面 。 
. 用 专用 夹具 铣 斜面 的 优点 是 一 次 可 加 工 两 件 或 多 件 ， 生 产 效率 高 。 




















台阶 和 沟 覃 的 表面 粗糙 度 值 一 般 为 Ra3.2~1. 6pm。 


. 整体 式 硬 质 合金 立 铣 刀 分 为 2 齿 、4 齿 和 6 上 澳 。 
. 立 铣 刀 圆柱 度 差 ， 在 铣削 台阶 和 沟 槽 时 会 影响 工件 的 形状 误差 超 差 。 
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1. 遵守 法 律 法 规 不 要 求 ( )。 











(A) 遵守 国家 法 律 和 政策 (B) 遵守 安全 操作 规程 
(C) 加 强 劳动 协作 (D) 遵守 操作 程序 








2. 下 列 选项 中 ， 关 于 职业 道德 与 人 的 事业 成 功 的 关系 论述 正确 是 ( ) 。 


(A) 职业 





道德 是 人 事业 成 功 的 重要 条 件 








(B) 职业 道德 水 平 高 的 人 ， 肯 定 能 够 取得 事业 的 成 功 

(C) 缺乏 职业 道德 的 人 也 会 获得 事业 的 成 功 

(D) 人 的 事业 成 功 与 否 ， 与 职业 道德 无 关 

3. 当 一 条 直线 倾斜 于 投影 面 时 ， 其 投影 长 度 比 原 直 线 长 度 ( )。 


(A) 缩短 
































(B) 伸 长 (C) 相等 (D) 不 一 定 


4. 用 大 于 原 图 形 采 用 比例 画 出 的 图 形 称 为 (”)。 


(A) 剖 视 








图 (B) 斜视 图 (C) 局 部 放大 图 (D) 移出 断面 





5. 确定 不 在 同一 尺寸 段 的 两 尺寸 的 精确 程度 ， 是 根据 (” )。 


“240 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





(A) 两 个 尺寸 的 公差 数值 的 大 小 (B) 两 个 尺寸 的 基本 偏差 

(C) 两 个 尺寸 的 公差 等 级 (D) 两 尺寸 的 实际 偏差 

6. 有 一 个 孔 的 直径 为 50mm， 上 极限 尺寸 50.048mm， 下 极限 尺寸 50. 009mm， 则 孔 
的 上 极限 偏差 为 (”) mm。 

(A) 0.048 (B) +0.048 (C) 0.009 (D) +0.009 

7. 公差 带 大 小 是 由 (”) 决定 的 。 

(A) 公差 值 (B) 基本 尺寸 (C) 公差 带 符号 (〈(D) 被 测 要 素 特 征 

8. 标注 表面 结构 参数 时 应 使 用 完整 图 形 符号 ; 在 完整 图 形 符号 中 注 写 了 ( ) 和 
极限 值 等 要 求 后 ， 称 为 表面 结构 代号 。 










































































(A) 文字 (B) 数据 代号 。 (C) 符号 参数 代号 (D) 公式 

9. 属于 低 合 金丸 具 钢 的 是 (”)。 

(A) 9SiCr (B) 60Si2Mn (C) 40Cr (D) W18Cr4V 
10. 一 般 碳 钢 滩 火 冷却 介质 为 ( )。 

(A) 机 油 (B) 湾 火 油 (C) 水 (D) 空气 
11. (”) 不 属于 变形 铝 合金 。 

(A) 硬 铝 合金 (B) 超人 硬 铝 合 金 

(C) 铸造 铝 合金 (D) 锯 铝 合金 

12. 圆柱 齿轮 传动 均 用 于 两 (”) 轴 间 的 传动 。 

(A) 相交 (B) 平行 (C) 空间 交叉 ” (D) 结构 紧凑 
13. 常用 高 速 钢 的 牌号 有 (  )。 

(A) T7 (B) W6Mo5Cr4V2 

(C) 15Cr (D) 45 


14. 润滑 剂 有 润滑 油 、(”) 和 固体 润滑 剂 。 

(A) 液体 润滑 剂 〈B) 润滑 脂 (C) 冷却 液 (D) 润滑 液 

15. 空气 压缩 站 是 气压 传动 的 (”) ， 由 空气 压缩 机 、 储 气缸 和 后 冷却 器 组 成 。 

(A) 动力 元 件  (〈(B) 执行 元 件 ”(C) 辅助 元 件 ”(D) 气压 装置 

16. 减 压 阀 在 负载 变化 时 ， 对 节 流 阀 进 行 压力 补偿 ， 从 而 使 节 流 阀 前 、 后 的 压力 差 
在 负荷 变化 时 自动 (”)。 



































(A) 提高 (B) 保持 不 变  〈C) 降低 (D) 提高 后 降低 
17. 刀具 材料 的 工艺 性 包括 刀具 材料 的 热处理 性 能 和 (”) 性 能 。 
(A) 使 用 (B) 耐 热 性 (C) 足够 的 强度 (D) 刃 磨 


18. 精 铣 时 ， 限 制 进 给 量 的 主要 因素 是 加 工 精度 和 ( ) 。 

(A) 平行 度 (B) 垂直 度 (C) 表面 结构  〈D) 硬度 
19. 工作 台面 宽度 为 260mm 的 万 能 工具 铣床 ， 其 型 号 表示 为 ( )。 
(A) X6020B (B) X2010C (C) XB4326 (D) X8126 
20. 调节 推力 轴承 间 的 间 际 的 目的 是 把 丝 杠 轴 向 间隙 调整 到 (”) mm。 
(A) 0.01~0.03 (B) 0.03~0.05 (C) 0.05~0.07 (D) 0.07~0.1 
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21. 校正 固定 钳 口 时 ， 奉 钳 口 铁 是 光 整 平面 , 且 ( )， 可 用 百 分 表 直接 校正 钳 






































口 铁 。 
(A) 宽度 方向 尺寸 较 大 (B) 宽度 方向 尺寸 较 小 
(C) 高 度 方向 尺寸 较 大 (D) 高 度 方向 尺寸 较 小 
22. 在 卧 式 铣床 上 加 工 尺 寸 不 太 大 的 台阶 时 ， 一 般 采 用 (”) 铣 刀 。 
(A) 键 权 (B) 锯 片 (C) 三 面 刃 (D) 角度 


23. 用 组 合 铣 刀 加 工 精度 较 高 的 台阶 时 ， 铣 刀 之 间 的 太 才 可 用 自制 的 ) 来 进行 


调整 。 


(A) 对 刀 板 (B) 垫 刀片 (C) 半圆 垫圈 (D) 对 开 垫 圈 
24. 两 端 封闭 并 已 有 了 筷 的 、 底 部 穿 通 的 、 槽 宽 精 度 较 低 的 直角 沟 槽 ， 最 好 采用 



































































































































(”) 加 工 。 

(A) 三 面 刃 铣 刀 (B) 键 模 铣 刀 

(C) 硬 质 合金 立 铣 刀 (D) 盘 形 铣 刀 

25. 用 盘 形 铣 刀 加 工 沟 柳 、 台 阶 或 切断 时 ， 必 须 仔 细 调 整 主 轴 与 工作 台 进 给 方向 的 
C se 

(A) 平行 度 (B) 圆柱 度 (C) 同 轴 度 (D) 垂直 度 

26. 不 能 使 用 两 侧 刀 尖 磨损 不 均匀 的 锯 片 铣 刀 来 切断 工件 ， 和 否则 会 因 两 侧 ( ) 而 
造成 铣 刀 折 损 。 

(A) 受 力 太 大 (B) 受 力 太 小  (〈C) 受 力 均 匀 ” (D) 受 力 不 平衡 

27. 当 采 用 (”) 铣削 法 加 工 键 模 时， 偏 让 现象 可 不 考虑 。 

(A) 连续 (B) 断 续 (C) 分 层 (D) 分 度 

28. 下 列 选项 中 ， 不 能 加 工 花 键 轴 的 方法 是 ( )。 

(A) 车 削 (B) 深切 (C) 铣削 (D) 磨 削 

29. 为 了 保证 花 键 齿 侧 与 轴线 平行 ， 应 找 正 ( )。 

(A) 工件 上 素 线 与 工作 台面 平行 (B) 工件 上 素 线 与 进 给 方向 平行 

(C) 工件 侧 素 线 与 进 给 方向 平行 (D) 工件 侧 素 线 与 工件 台面 平行 

30. 当 铣 削 斜 面 的 精度 要 求 很 高 时 ， 可 用 (”) ， 并 配合 百 分 表 和 量 块 来 检验 。 

(A) 正弦 规 (B) 外 径 千 分 尺 

(C) 内 径 千 分 尺 (D) 游标 卡尺 

31. 利用 铣床 在 平面 上 刻 尺寸 线 时 ， 若 精度 要 求 不 高 可 直接 利用 (”) 计数 移 距 。 

(A) 手柄 刻度 盘 (B) 万 能 分 度 头 

(C) 直接 分 度 头 (D) 简单 分 度 头 

32. 刻 线 的 (”) 随 刀 尖 大 小 、 工 件 材 料 性 质 和 刻 线 朴 密 等 不 同 而 有 变化 。 

(A) 尺寸 精度  (B) 位 置 精度 。 (C) 形状 精度 。 (D) 深浅 程度 

33. 对 钻 孔 直径 较 大 的 孔 ， 应 划 出 几 个 大 小 不 等 的 校正 圆 或 以 孔 中 心 为 对 称 的 几 个 
( ) 


(A) 三 角形 (B) 椭圆 形 (C) 方 格 (D) 菱形 
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34. 标准 麻花 钻头 的 几何 角度 包括 ( )。 
(A) 前 角 、 后 角 、 主 偏 角 、 副 偏 角 

(B) 前 角 、 后 角 、 顶 角 、 主 偏 角 、 副 偏 角 
(C) 前 角 、 后 角 、 顶 角 、 横 刃 斜 角 、 主 偏 角 
(D) 前 角 、 后 角 、 项 角 、 横 为 斜 角 、 副 偏 角 
35. 一 般 扩 孔 的 切削 速度 为 销 孔 的 ( )。 










































































(A) 1/2 (B) 1/3 (C) 2/3 (D) 1/4 

36. 饮 削 铸铁 等 脆性 材料 时 ， 可 采用 (”) 作为 切削 液 。 

(A) 乳化 液 (B) 煤油 (C) 机 油 (D) 水 

37. 在 铣床 上 煞 台 阶 筷 时 ， 镜 刀 的 主 偏 角 应 取 ( ) 。 

(A) 60° (B) 75° (C) 90° (D) 30° 

38. 为 了 保证 离合 器 齿 侧 贴 合 良 好 ， 必 须 使 相 接 合 的 一 对 离合 器 (。” ) 一 致 。 
(A) 齿 形 角 (B) 牙 形 角 (C) 齿 数 (D) 齿 面 角 


39. 为 了 保证 偶数 具 离 合 絮 的 齿 侧 留 有 一 定 的 间 际 ,一 般 齿 权 角 比 (”) 铣 大 
2°~4°, 











(A) 齿 本 (B) 齿 根 角 (C) 齿 形 角 (D) 齿 面 角 
40. 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 器 ， 铣 刀 廓 形 的 有 效 工 作 高 度 应 (”) 离合 右 的 齿 高 。 
(A) 大 于 (B) 等 于 (C) 小 于 (D) 小 于 或 等 于 


41. 铣削 等 边 尖 齿 离 合 器 都 采用 (”) 铣 刀 进行 加 工 。 
(A) 对 称 双 角 (B) 对 称 单 角 (C) 不 对 称 单 角 (DD) 不 对 称 双 角 
42. 分 度 头 仰角 计算 或 调整 错误 ,会 造成 一 对 锯齿 形 离合 器 接合 后 (。 )。 









































(A) 齿 侧 不 贴 合 (B) 贴 合 面积 不 够 

(C) 接触 齿 数 太 少 (D) 齿 工 作 面 表面 粗糙 度 达 不 到 要 求 
43. 在 铣床 上 加 工 直 齿 圆柱 齿轮 ， 精 度 等 级 一 般 不 高 于 (”) 级 。 

(A) 12 (B) 11 (C) 10 (D) 9 

44. 直 齿 圆柱 齿轮 齿 深 等 于 (”)。 

(A) m (B) 2m (C) 2.25m (D) 2.5m 

45. 斜 齿 轮 的 齿 槽 的 法 向 截 形 是 一 个 ( )。 

(A) 圆 (B) 椭圆 (C) 梯形 (D) 锯齿 形 


46. 铣削 齿 条 对 刀 时 ， 先 在 工件 上 平面 的 铣削 此 覃 部 位 (”)， 然 后 开动 机 床 ， 使 
旋转 的 铣 刀 与 之 刚好 接触 。 


(A) 贴 一 层 薄 纸 (B) 划一 中 心 线 
(C) 涂 一 些 色 料 (D) 划 粉 笔 印 


47. 转动 工作 台 铣 斜 齿 条 时 ， 移 距 太 二 为 斜 齿 条 的 〈( )。 
(A) 跨 齿 距 (B) 齿 距 (C) 法 向 齿 距 (D) 端面 齿 距 
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48. 为 了 使 调整 和 计算 比较 简便 ， 在 铣削 圆柱 直 齿 刀具 的 直 齿 覃 时 通常 采用 
( ) 5 

(A) 双 角 铣 刀 (B) 单 角 铣 刀 (C) 三 面 为 纤 刀 (D) 盘 形 铣 刀 

49. 双 角 铣 刀 的 齿 槽 属于 ( )。 








































































































(A) 端面 齿 (B) 圆柱 面 螺旋 齿 
(C) 锥 面 直 齿 (D) 圆柱 面 直 齿 

50. 用 双 角 铣 刀 加 工 前 角 y,= 0? 的 齿 槽 时 ， 铣 刀 廓 形 角 ( ” )。 
(A) 大 小 无 所 谓 (B) 大 于 工件 槽 形 角 
(C) 小 于 工件 覃 形 角 (D) 等 于 工件 覃 形 角 





51. 前 角 y,>0? 的 铣 刀 切削 刃 可 用 (”) 铣削 。 

(A) 面 铣 刀 (B) 三 面 刃 铣 刀 (C) 双 角 铣 刀 (D) 圆柱 立 铣 刀 

52. 用 单 角 铣 刀 铣 齿 权 ， 要 根据 ( ) 和 酸 底 圆 弧 半径 来 选择 相应 廓 形 的 单 角 
铣 刀 。 

(A) 齿 根 角 (B) 齿 槽 角 (C) 齿 形 角 (D) 齿 面 角 

53. 用 单 角 铣 刀 兼 铣 齿 槽 齿 背 时 ， 在 计算 出 转角 由 的 数值 后 ， 还 须 换 算 成 (”)， 
以 便 操 作 使 用 。 


























0 (B) 分 度 头 刻度 盘 数值 
OA (D) 分 度 手 柄 转 数 











54. 铣 前 螺旋 槽 时 ， 分 度 头 主轴 随 工作 台 移 动 而 回转 ， 因 此 需 松 开 分 度 头 主轴 紧 国 
手柄 , 松 开 ( )。 














(A) 分 度 头 底面 (B) 分 度 盘 紧 固 螺钉 

(C) 工作 人 台面 (D) 导轨 

55. 铣 右 螺旋 槽 时 ， 中 间 轮 的 个 数 应 使 工件 的 旋转 方向 与 工作 台 ) 的 旋转 方向 
一 致 ， 

(A) 右 旋 (B) 左旋 (C) 纵向 (D) 横向 

56. 加 工 圆 弧 面 时 ， 为 了 获得 圆滑 的 连接 面 ， 应 掌握 好 ( ) 的 位 置 。 

(A) 圆 点 (B) 原点 (C) 切 点 (D) 交点 





57. 利用 回转 工作 台 的 旋转 和 工作 台 的 纵向 〈 或 横向 ) 移动 进行 铣削 曲线 外 形 时 ， 
模 形 一 般 (”) 工件 尺寸 。 

(A) 大 于 (B) 等 于 (C) 小 于 (D) 小 于 或 等 于 

58. 用 仿 形 法 铣削 直线 成 形 面 时 ， 要 防止 切 导 僚 入 模型 与 ( ) 之 间 ， 以 免 影响 工 
件 曲线 外 形 的 加 工 精度 。 

(A) 工作 台 (B) 重 锤 (C) 工件 (D) 滚轮 

59. 用 回转 工作 台 铣 直线 成 形 面 时 ， 由 工作 台 直 线 进 给 变换 成 回转 工作 台 圆 周 进 给 
时 ， 变 换 速 度 应 尽 可 能 快 ， 以 防 进 给 (”) 造成 “ 深 哺 ”。 

(A) 速度 过 快 ”(B) 速度 过 慢 。” (C) 停顿 过 长 〈(D) 停顿 过 短 
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60. 铣削 曲线 外 形 各 处 余 量 不 均匀 ， 在 相差 悬殊 时 ， 应 先 ( ) ， 使 划 线 轮廓 周围 





的 余 量 大 致 相同 。 
(A) 粗 铣 ， 把 大 部 分 余 量 分 几 次 切除 (B) 划 线 
(C) 顺 铣 一 次 (D) 切除 悬殊 太 大 的 部 分 


61. 手 用 匀 刀 的 (”) 一 般 都 比较 长 。 
(A) 切削 为 长 度 (B) 横 丸 长度 ”(C) 刀 柄 长 度 ” (D) 颈 部 长 度 
62. 选 样 匀 孔 余 量 时 ， 应 考虑 匀 孔 精度 、( ，)、 和 孔径 大 小 、 材 料 软 硬 和 铵 刀 的 



































类 型 。 
(A) 圆 度 (B) 表面 结构  (C) 圆柱 度 (D) 同 轴 度 
63. 铀 刀 的 刃 倾 角 在 通 孔 精 铀 时 一 般 取 ( ) 。 
(A) 5°~15° (B) 15°~20° (C) 20°~25° (D) 25°~30° 
64. 孔径 在 30~ 120mm 范围 内 匀 孔 时 ， 锐 刀 杆 直径 一 般 约 为 孔径 的 ( )。 
(A) 50% (B) 70% (C) 80% (D) 100% 
65. 在 铣床 上 直接 加 工 尺 寸 公差 等 级 在 IT9 以 下 的 孔 应 采用 (”) 加 工 。 
(A) 麻花 钻 (B) 锭 刀 (C) 负 刀 (D) 拉 刀 


66. 因为 离合 器 一 般 以 内 孔 作 为 装配 基准 ， 所 以 要 保证 工件 全 跳动 和 内 孔 的 ( )。 

(A) 表面 结构 ” “(B) 同 轴 度 (C) 圆 跳动 (D) 轴 疝 帘 动 

67. 窍 形 偶数 齿 离 合 右 铣 前 过 程 中 ， 要 经 过 (”) 次 调整 才能 铣 出 正确 齿 形 。 

(A) 一 (B) 二 (C) 二 (D) 四 

68. 铣削 ( ”) 离合 器 对 刀 时 ， 先 按照 铣 梯形 收缩 齿 离 合 器 的 方法 使 铣 刀 廓 形 对 称 
线 通过 工件 轴 心 ， 然 后 横向 移动 工作 台 一 段 距离 e。 








(A) 梯形 等 高 从 (B) 梯形 收缩 齿 〈C) 尖 形 齿 (D) 矩形 齿 

69. 铣削 梯形 尖 齿 离合 顺和 梯形 收缩 齿 离 合 需 方法 基本 相同 ， 分 度 头 仰角 a 的 计算 
公式 ( )。 

(A) 基本 相同  (〈(B) 类 似 (C) 完全 相同 ”(D) 完全 不 相同 


70. 由 于 分 度 头 仰角 计算 或 调整 错误 ,造成 一 对 ( ”) 齿 离合 器 接合 后 齿 侧 不 
贴 合 。 

(A) 螺旋 齿 (B) 锯齿 形 具 ” (C) 梯形 收缩 上 从 (D) 梯形 等 高 齿 

71. 分 度 手柄 转 数 计算 公式 中 的 n 表 示 ( )。 














(A) 转速 (B) 手柄 转 数 

(C) 传动 比 (D) 被 加 工 工件 的 等 分 数 

72. 斜 齿轮 的 法 向 齿 距 指 垂直 于 (”) 上 相 邻 两 齿 的 对 应 点 在 分 度 圆 周 上 的 弧 长 。 
(A) 螺旋 齿 的 平面 (B) 螺旋 齿 的 截面 

(C) 轴线 的 平面 (D) 轴线 的 截面 








73. 铣 斜 齿轮 时 ， 如 果 工 作 台 位 置 不 准 或 导 程 不 准 ， 会 造成 ( )。 
(A) 齿 数 不 对 (B) 齿 距 超 差 (C) 齿 高 不 正确 (D) 齿 形 不 准 和 倒 牙 
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74. 利用 数 显 装 置 法 来 控制 移 距 尺寸 ， 能 获得 高 的 齿 距 尺寸 精度 ， 生 不 受 ( ) 精 
度 的 影响 。 
































(A) 主轴 (B) 机 床 丝 枉 ” (C) 工作 台 导 轨 (D) 横向 工作 台 
75. 转动 工作 台 铣 斜 齿 条 ， 工 件 装 夹 时 ， 使 工件 侧面 与 (”) 平行 。 

(A) 纵向 移 距 方向 (B) 横向 移 距 方 向 

(C) 横向 丝 杠 进 给 方向 (D) 刀 杆 轴线 方向 

76. 不 对 称 双 角 铣 刀 的 小 角 角 度 以 15° 为 最 多 ,其 次 是 20°* 和 ( )。 

(A) 5° (B) 10° (C) 30° (D) 25° 


























77. 用 单 角 铣 刀 兼 铣 齿 覃 齿 青 时 ， 铣 好 齿 模 后 将 工件 转 过 一 个 角度 ， 并 重新 调整 
( ) 工作 台 铣 削 齿 背 。 

(A) 纵向 、 垂 向 (B) 横向 、 垂 向 (C) 纵向 、 横 向 (D) 横向 

78. 在 铣床 上 铣削 螺旋 槽 ， 交 换 齿 轮 的 计算 公式 为 ( )。 
























































1 40P,, ZZ4 40P,, 
NV aa Ms 
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(C) 7 P (D) 2 0P, 
79. 铣削 左 螺 旋 槽 时 ，( ” ) 转动 一 个 螺旋 角 B。 
(A) 分 度 头 顺 时 针 (B) 分 度 头 逆 时 针 
(C) 工作 台 逆 时 针 (D) 工作 人 台 顺 时 针 


80. 在 由 工作 台 的 直线 进 给 运动 转换 为 回转 工作 台 的 圆周 进 给 运动 铣削 成 形 面 时 ， 
转换 速度 要 (”) ， 以 防止 “ 深 哺 ”。 

(A) 慢 一 些 (B) 尽 可 能 慢 (C) 快 一 些 (D) 尽 可 能 快 

二 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 人 括号 内 ， 正 确 的 填 “W”， 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 
分 ， 共 20 分 ) 
) 1. 遵守 法 纪 、 廉 洁 奉公 是 每 个 从 业者 应 具备 的 道德 品质 。 
) 2. 国家 标准 中 规定 ， 图 纸 幅 面 共 五 种 。 
钨 销 类 合金 刀具 适用 于 加 工 钢材 及 有 色 金 属 材 料 。 
由 于 角度 铣 刀 的 刀 尖 强度 较 弱 ， 刀 齿 较 密 ， 排 届 困 难 ， 因 此 应 选择 较 大 的 













































































. 对 称 度 要 求 较 高 的 台阶 面 ， 通 常 采 用 换 面 法 ( 转 过 180°*) 加 工 。 
. 当 工件 的 长 度 及 厚度 的 太 才 较 大 时 ， 可 用 两 把 三 面 刃 铣 刀 组 合 铣削 矩形 工 

















3 
4 
量 
5. 铣床 一 级 保养 包括 保养 、 传 劲 、 润 滑 、 冷 却 、 电 器 五 个 部 位 。 
6 
7 
面 





8. 用 合成 铣 刀 铣削 直 朋 和 斜 槽 ， 只 需 增 减 铣 刀 中 间 的 垫 片 太 才 就 可 以 了 。 
9. 用 硬 质 合 金 花 键 精 铣 刀 盘 精 钳 非 济 人 硬 的 花 键 ， 不 经 磨 前 就 可 获得 较 小 的 表 


面 粗糙 度 值 。 
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( ) 10. 对 于 长 的 花 键 轴 ， 可 在 工件 中 间 位 置 用 千斤 顶 支 承 ， 以 保证 其 精度 。 

( ) 11. 具有 平行 孔 系 的 零件 ， 除 孔 的 本 身 精 度 有 要 求 外 ， 一 般 还 具有 和 孔 与 孔 之 
间 的 尺寸 精度 要 求 。 

(”) 12. 使 用 简易 匀 刀 杆 、 匀 刀 在 斜 孔 中 安装 只 能 匀 通 孔 、 台 阶 孔 。 

(”) 13. 铣削 梯形 等 高 齿 离 合 器 ， 常 采用 专用 成 形 铣 刀 ， 应 使 铣 刀 的 廓 形 角 0 等 
于 离合 器 的 槽 形 角 =。， 铣 刀 廓 形 的 有 效 工 作 高 度 大 于 离合 器 的 齿 高 ， 而 铣 刀 的 此 项 宽 应 
小 于 齿 槽 的 最 小 宽度 。 

( ) 14. 铣削 等 边 尖 齿 离 合 器 都 采用 对 称 单 角 铣 刀 加 工 。 

( ) 15. 用 单 角 铣 刀 加 工 矩 形 奇 数 齿 离 合 器 ， 对 刀 时 应 使 刀具 的 端面 侧 刃 准确 地 
通过 工件 轴 心 。 

( ) 16. 用 孔 盘 法 移 距 时 ， 其 理论 误差 约 为 齿 条 模 数 的 1/100。 











































































































( ) 17. 斜 齿轮 的 导 程 是 指 轮 齿 沿 圆柱 面 绕 一 周 ， 对 应 点 径 向 间 的 距离 。 
( ) 18. 用 单 角 铣 思 铣 齿 模 ， 要 根据 齿 面 角 和 槽 底 圆 弧 半 径 选 择 相应 廊 形 的 单 角 
饥 妃 。 





( ) 19. 铣削 曲线 外 形 时 ， 应 始终 保持 逆 铣 ， 尤 其 是 两 个 方向 进 给 更 应 注意 ， 否 
则 容易 折断 铣 刀 或 损坏 工件 。 

( ) 20. 铣削 凸 圆 弧 时 ， 应 使 铣 刀 中 心 至 转台 中 心 的 距离 为 圆 弧 半径 减 去 铣 刀 
半径 。 





3.3 铣工 (高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 





一 、 单 项 选择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 入 
括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 30 分) 
1. 职业 道德 体现 了 ( )。 





(A) 从 业者 对 所 从 事 职业 的 态度 (B) 从 业者 的 工资 收入 
(C) 从 业者 享有 的 权利 (D) 从 业者 的 工作 计划 





2. 职业 道德 是 ( )。 

(A) 社会 主义 道德 体系 的 重要 组 成 部 分 

(B) 保障 从 业者 利益 的 前 提 

(C) 劳动 合同 订立 的 基础 

(D) 劳动 者 的 日 常 行为 规则 

3. 当 平面 平行 于 投影 面 时 , 平面 的 投影 反映 出 正 投 影 法 的 (”) 基本 特性 。 
(A) 真实 性 (B) 积聚 性 ” (C) 类 似 性 (D) 收缩 性 

4. 将 斜视 图 旋转 配置 时 ，( ” )。 

(A) 必须 加 注 “ 旋 转 ” 二 字 (B) 必须 加 注 旋转 符号 “x 向 旋转 ” 
(C) 必须 加 注 “ 旋 转 xx 度 ” (D) 可 省 略 标 注 

5. 标准 公差 数值 与 两 个 因素 有 关 ， 它 们 是 (”)。 
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(A) 标准 公差 等 级 和 基本 偏差 数值 


(B) 标准 公差 等 级 和 上 极限 


山 差 





(C) 标准 公差 等 级 和 下 极限 


届 差 


(D) 标准 公差 等 级 和 公称 尺寸 分 段 
6. 确定 尺寸 精确 程度 的 标准 公差 等 级 共有 ( ”) 级 。 


(A) 12 (B) 16 








(C) 18 (D) 20 


7. 上 极限 偏差 减 下 极限 偏差 的 值 ( )。 


(A) 永远 为 正 值 

(C) 正 、 负 或 零 均 可 

8. 75+0. 06mm 的 尺寸 公差 为 
(A) 0.06 (B) 0.12 





(B) 可 以 为 零 
(D) 无 法 判断 
( ) mmo。 


(C) 0 (D) +0. 12 








9. 热处理 是 将 钢 在 固态 下 采用 适当 的 方式 进行 ( ) ， 以 获得 所 需 组 织 和 性 能 的 


Es 
(A) 加 热 、 保 温和 冷却 
(C) 加 热 、 冷 却 和 加 热 











10. 高 温 回 火 主要 适用 于 ( 

(A) 各 种 刃具 

(C) 各 种 轴 

11. 圆柱 齿轮 传动 均 用 于 两 ( 
(A) 相交 (B) 平行 








(B) 保温 、 冷 却 和 加 热 
(D) 通 入 大 电流 
) 。 
(B) 各 种 弹簧 
(D) 各 种 量具 
) 轴 间 的 传动 。 
(C) 空间 交叉 〈D) 结构 紧凑 























12. 床 身 是 机 床 的 主体 ， 铣 床 大 部 分 部 件 都 安装 在 床 和 身上， 铣床 床 身 一 般 用 


( ””) 铸 成 。 


(A) 铸 钢 (B) 球墨 铸铁 〈C) 优质 灰 铸 铁 (D) 可 银 铸 铁 


13. 影响 切 导 变形 的 是 铣 刀 的 
(A) 后 角 (B) 偏 角 





( )。 
(C) 前 角 (D) 尺 倾 角 


14. 控制 切 层 流 出 方向 的 是 铣 刀 的 ( )。 


(A) 刃 倾角 (B) 前 角 
15. 按 铣 刀 刀 齿 的 构造 将 铣 刀 


(C) 偏 角 (D) 后 角 
分 为 尖 雌 铣 刀 和 ( ” )。 





(A) 三 角 刃 铣 刀 (B) 铲 齿 铣 刀 (C) 立 铣 刀 (D) 盘 形 铣 刀 
16. 在 工件 加 工 表 面 和 加 工 工 具 不 变 的 情况 下 ， 所 连续 完成 的 那 一 部 分 工序 叫 作 


( )。 
(A) 刀具 (B) 工装 











(C) 夹具 (D) 工 步 





17. 铣削 多 面体 零件 的 第 二 个 面 时 ， 必 须 让 基准 面 与 (”) 贴 合 好 ， 以 保证 两 个 铣 








削 面 之 间 的 垂直 度 。 
(A) 机 用 虎 钳 导轨 面 
(C) 平行 垫 铁 























(B) 机 用 虎 错 固定 钳 口 
(D) 机 用 虎 钳 活 动 钳 口 














18. 在 矩形 件 上 铣 台阶 或 沟 槽 ， 往 往 用 (”) 装 夹 。 
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(A) V 形 块 (B) 自 定 心 卡 盘 

(C) 压板 (D) 机 用 虎 钳 

19. 在 轴 上 铣 沟 槽 时 ， 先 加 工 轴 ， 再 铣 ( )。 

(A) 沟 本 (B) 和 斜面 (C) 平面 (D) 表面 




















20. 零件 加 工时 产生 表面 粗糙 度 值 大 的 主要 原因 是 (” )。 

(A) 刀具 装 夹 不 准确 而 形成 的 误差 

(B) 机 床 的 几何 精度 方面 的 误差 

(C) 机 床 、 刀 具 、 工 件 系 统 的 振动 、 发 热 和 运动 不 平衡 

(D) 刀具 和 工件 表面 间 的 摩擦 、 切 悄 分 离 时 表面 层 的 塑性 变形 及 工艺 系统 的 高 频 
振动 轮廓 最 大 高 度 

21. 铣削 薄 壁 零件 的 面 铣 刀 的 主 侦 角 应 选 ( ) 。 





















































(A) 90° (B) 60° (C) 75° (D) 45° 

22. 用 高 速 钢 铣 刀 铣削 高 温 合金 ， 一 般 采 用 (”) 切削 液 。 

(A) 水 溶液 (B) 油 类 极 压 

(C) 极 压 乳 化 (D) 氧化 煤油 

23. 只 有 当 工 件 在 三 个 定位 方向 的 位 置 精 度 都 有 所 要 求 时 ， 才 采用 ( )。 

(A) 完全 定位 (B) 不 完全 定位 

(C) 从 定位 (D) 重复 定位 

24. 工件 以 两 销 一 平面 定位 , 与 工件 在 定位 平面 内 的 转角 误差 计算 有 关 的 是 
( ) a 


(A) 工件 长 度 和 定位 孔 公 差 

(B) 工件 宽度 和 定位 孔 中 心 距 

(C) 工件 定位 孔 直 径 公 差 和 中 心 距 

(D) 工件 长 度 和 宽度 

25. 特 形 沟 槽 一 般 都 用 (”) 和 百 分 尺 进行 测量 。 

(A) 通用 量具 ”(B) 组 合 量 具 ”(C) 标准 量具 ”(D) 专用 量具 

26. 在 圆锥 面 上 刻 线 时 ， 应 将 分 度 头 主轴 倾 斜 一 个 工件 的 锥 面 角 ， 使 圆锥 面 的 母线 
处 于 ( )。 

(A) 垂直 位 置 “(B) 平行 位 置 〈C) 水 平 位 置 “(D) 任意 位 置 

27. 在 铣床 上 铣 齿 轮 是 采用 (”) 加 工 的 ， 加 工 精 度 低 ， 生 产 效率 也 不 高 。 

(A) 展 成 法 (B) 深切 法 (C) 仿 形 法 (D) 成 形 法 

28. 铣削 奇数 矩形 齿 离合 器 时 ， 为 了 获得 准确 的 齿 形 和 较 高 的 生产 率 ， 一 般 都 采用 




























































































(”) 铣削 。 
(A) 盘 形 铣 刀 (B) 面 铣 刀 
(C) 三 面 刃 铣 刀 (D) 对 称 双 角 铣 刀 





29. 在 画 出 从 动 件 位 移 与 凸轮 转角 之 间 的 关系 曲线 后 ， 就 可 在 凸轮 的 基 圆 上， 利用 
( ) 画 出 凸轮 的 工作 曲线 ， 确 定 主 视 图 。 
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(A) 正 转 法 (B) 反 转 法 (C) 解析 法 (D) 对 称 法 

30. 以 下 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 用 垂直 铣削 法 适宜 加 工 导 程 小 的 凸轮 

(B) 用 生 直 铣削 法 适宜 加 工 导 程 有 小 数 的 凸轮 

(C) 用 倾斜 铣削 法 适宜 加 工大 质数 导 程 凸轮 

(D) 用 倾斜 铣削 法 进 刀 、 退 刀 麻 烦 

二 、 多 项 选择 题 (下 列 选 项 中 ， 至 少 有 2 个 选项 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 人 括号 
内 ， 每 题 1 分 ， 共 10 分 ) 

1. 零件 图 中 六 个 基本 视图 应 保持 ( )。 





















































(A) 长 对 正 (B) 高 平 齐 
(C) 宽 相 等 (D) 宽 平 齐 


( 卫 ) 高 对 正 
2. 互 换 性 包括 (”) 等 内 容 。 


(A) 几何 参数 (B) 力学 性 能 
(C) 化 学 性 能 (D) 物理 性 能 


(E) 机 械 性 能 
3. 既 要 求 有 很 高 的 强度 ， 又 要 求 有 很 好 的 塑性 和 韧性 的 合金 调 质 钢 ， 广 泛 用 于 肖 
造 ( ) 等 一 些 受 力 复杂 的 重要 零件 。 





人 








(A) 齿轮 (B) 花 键 轴 
(C) 精密 丝 杠 (D) 机 床 主轴 
(E) 量规 











4. 普通 螺旋 传动 的 应 用 形式 有 (  )。 
(A) 螺母 不 动 ， 螺 杆 回 转 并 做 直线 运动 
(B) 螺杆 不 动 ， 螺 母 回转 并 做 直线 运动 
(C) 螺杆 原 位 回转 ,螺母 做 直线 运动 
(D) 螺母 原 位 回转 ， 螺 杆 往复 运动 
(E) 螺杆 不 动 ， 螺 母 原 位 回转 
5. 刀具 切削 部 分 的 材料 应 具有 足够 的 强度 和 韧性 ， 在 承受 ( ”) 的 条 件 下 能 继续 
切削 。 




















(A) 高 温 (B) 高 压 
(C) 冲击 (D) 振动 
(上 ) 切削 力 

6. 切削 液 应 根据 (”) 等 具体 条 件 来 选用 。 
(A) 工件 材料 (B) 刀具 材料 
(C) 加 工 工艺 (D) 切削 速度 


(EE) 切 前 深度 
7. 下 列 元 件 中 属于 组 合 夹具 基础 件 是 (”)。 
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(A) 圆 形 基础 板 (B) 基础 角 铁 
(C) 垫 板 (D) 长 方形 基础 板 
(E) 直角 尺 形 基 础 板 


8. 以 下 关于 钻 孔 的 步骤 及 主要 方法 是 ( )。 


(A) 
(B) 
(C) 
(D) 
(E) 


工件 划 线 ， 并 打上 样 冲 眼 

工件 装 来 ， 根 据 工 件 实际 ， 采 用 不 同 的 装 夹 

安装 钻头 ， 直 柄 和 锥 柄 钻头 分 别 用 钻 夹 头 和 莫 氏 套装 夹 

钻床 转速 选择 ， 先 确定 销 头 的 允许 切削 速度 ， 再 换算 成 钻床 主轴 转速 
起 钻 ， 观 察 钻 孔 位 置 是 否 正 确 ， 要 不 断 校 正 ， 使 起 销 浅 坑 与 划 线 圆 同 轴 












































9. 使 触电 者 脱离 电源 正确 的 方法 是 ( ) 。 


(A) 
(B) 
(C) 
(D) 
(E) 
10. 

(A) 
(C) 
(E) 


一 、 





( 


分 钟 进 给 量 和 每 分 钟 主 轴 转 数 。 


( 
( 


( 
( 


( 
确定 铣削 位 置 。 
( 


( 


( 











拉 闸 断 电 
戴 上 绝缘 手套 、 穿 上 绝缘 鞋 将 触电 者 拖 离 电 源 
用 绝缘 物品 挑 开 电 线 或 触电 者 










































































每 题 1 


立即 用 手 拉 开 触电 者 

用 绝缘 钳 切 断 电 源 

可 用 来 检测 键 槽 宽度 的 量具 有 ( ) 。 

内 径 千 分 尺 (B) 塞 规 

外 径 千 分 尺 (D) 游标 万 能 角度 尺 

百 分 表 

判断 题 (将 判断 结果 填 人 括号 内 ， 正 确 的 填 “W”， 错 误 的 填 “x”， 
0 分 ) 

) 1. 具有 高 度 的 责任 心 要 做 到 ， 工 作 勤 奋 努 力 ， 精 益 求 精 ， 尽 职 尽责 。 
) 2. 孔 轴 过 渡 配 合 中 ， 和 孔 的 公差 带 与 轴 的 公差 带 相互 交 和 到。 

) 3. 铣削 用 量 的 选择 次 序 是 铣削 深度 、 每 齿 进 给 量 、 铣 削 速 度 ， 然 后 换算 成 每 

















) 4. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作用 、 密 封 作用 、 防 锈 作用 等 。 








) 5. 测量 精度 为 0. 02mm 的 游标 卡尺 ， 当 两 测量 爪 并 拢 时 ， 尺 身上 19mm 对 正 
游标 上 的 第 20 格 。 








) 6. 工件 在 用 机 用 虎 钳 夹 紧 时 ， 应 使 长 度 方向 与 钳 口 平行 ， 以 增强 抗 弯 刚性 。 














) 7. 采用 顺 铣 ， 可 以 使 切 导 黏 结 接触 面积 小 ， 切 层 在 脱离 工件 时 ， 对 刀具 的 应 
力 小 ， 容 易 避 免 切 削 刃 不 在 冷 硬 层 挤 刮 ， 可 有 效 提高 铣 刀 使 用 寿命 。 
) 8. 铣削 复合 斜面 时 ， 通 常 由 工件 转 两 个 角度 ， 或 由 工件 与 铣 刀 各 转 一 个 角度 

















) 9. 工件 的 一 个 或 几 个 自由 度 被 不 同 的 定位 元 件 重复 限制 的 叫 重复 定位 。 
) 10. V 形 块 定位 时 对 中 性 好 ， 可 保证 工件 轴线 在 水 平方 向 的 定位 误差 为 零 ， 
此 外 安装 十 分 方便 。 


) 11. 内 燕尾 槽 和 外 燕尾 覃 的 宽度 尺寸 一 般 使 用 游标 卡尺 进行 检验 。 
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( ) 12. 在 圆锥 面 上 刻 线 时 ， 应 将 分 度 头 主轴 倾斜 一 个 工件 的 锥 面 角 。 

( ) 13. 在 铣床 上 加 工 的 齿轮 由 于 精度 较 低 ， 故 一 般 只 检测 齿 距 。 

( ) 14. 矩形 齿 离合 器 的 齿 形 特点 是 齿 顶 及 槽 底 均 向 离合 器 轴线 收缩 ， 齿 侧 是 一 
个 通过 轴线 的 轴 向 平面 。 

(”) 15. 铣削 奇数 矩形 齿 离 合 器 时 ， 一 次 进 给 可 以 铣 出 两 个 不 同 齿 侧 。 

( ) 16. 凸轮 旋转 一 个 单位 角度 时 ， 从 动 件 上 升 或 下 降 的 距离 称 为 凸轮 的 升 高 量 。 

(”) 17. 加 工 螺 旋 齿 刀具 齿 权 ， 在 工件 装 夹 完 毕 后 ， 应 校正 工件 的 轴 向 圆 跳动 及 
外 圆 和 分 度 头 的 同 轴 度 。 

( ) 18. 铣床 工作 精度 检验 时 ， 加 工 的 试 件 材料 一 般 采 用 铸铁 。 

( ) 19. 铣 床 工作 精度 检验 时 ， 被 加 工 表面 $5、C、D 三 面相 互 间 的 垂直 度 ， 在 测 
量 长 度 为 100mm 时 ， 允 差 为 0. 02mm。 

(”) 20. 大 修 后 铣床 产生 早期 磨损 的 原因 之 一 是 配合 间隙 调整 得 过 大 。 

四 、 简 答题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 什么 是 粗 、 精 加 工分 开 ? 它 有 什么 优点 ? 

2. 什么 叫 铣床 的 几何 精度 检验 和 工作 精度 检验 ? 

3. 确定 夹 紧 力 方 向 应 遵循 哪些 原则 ? 

4. 应 用 可 转 位 硬 质 合金 铣 刀 刀 片 有 哪些 优点 ? 

五 、 计 算 题 (每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 在 卧 铣 上 用 三 面 刃 铣 刀 铣 矩 形 齿 离合 器 。 已 知 齿 数 z=9， 和 孔径 d=35mm， 齿 
7= 12mm， 试 确定 标准 三 面 刃 铣 刀 的 宽度 B 和 外 径 D。 

2. 在 铣床 上 铣削 一 直 齿 锥 齿轮 ， 其 节 锥 半径 ( 锥 距 ) R=115.75mm， 齿 宽 4b= 
36mm， 模 数 m= 3mm。 因 为 该 齿轮 要 求 较 高 ， 要 测量 其 小 端 弦 齿 厚 ， 试 求 它 的 小 端 
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模 数 。 

3. 一 圆 盘 凸轮 圆周 按 98 格 等 分 ， 其 中 工作 曲线 占 75 格 ， 升 高 量 瓦 = 24mm， 求 导 
程 P。 

4. 一 对 齿 数 相同 的 直角 传动 的 标准 直 齿 锥 齿轮 需 做 备件 ， 已 知 其 齿 数 xz=24， 实 测 


























齿轮 齿 顶 圆 直 径 为 70. 24mm， 试 求 这 对 齿轮 的 模 数 mm。 


3.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 


铣工 (技师) 理论 知识 模拟 试卷 


一 、 单 项 选择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 人 
括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 20 分) 

1. 不 符合 着 装 整洁 文明 生产 要 求 的 是 ( ) 。 

(A) 按 规定 穿戴 好 防护 用 品 (B) 遵守 安全 技术 操作 规程 

(C) 优化 工作 环境 (D) 在 工作 中 吸烟 
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2. 当 平面 垂直 于 投影 面 时 ,平面 的 投影 反映 出 正 投 影 法 的 (”) 基本 特性 。 

(A) 真实 性 (B) 积聚 性 (C) 类 似 性 (D) 收缩 性 

3. 刀具 图 样 上 标注 的 齿 覃 螺旋 角 是 属于 (”) 要 求 。 

(A) 齿 问 (B) 分 齿 (C) 槽 形 (D) 齿 形 

4. 合理 选用 刀具 是 指 在 保证 加 工 质 量 的 前 提 下 ， 选 择 (”) 而 制造 成 本 低 的 刀具 。 











(A) 使 用 寿命 长 ”(B) 切削 效率 高 (C) 工艺 性 好 ” ”(D) 耐 磨 性 好 
5. X6132 型 铣床 的 主 运动 和 进 给 运动 都 采用 (”) 进行 变速 控制 。 








































































































(A) 手动 变速 操纵 机 构 (B) 孔 盘 控制 变速 操纵 机 构 

(C) 凸轮 控制 变速 机 构 (D) 带 轮 控 制 变 速 机 构 

6. 正弦 规 的 两 个 圆柱 中 心 连 线 与 长 方 体 平面 ( )。 

(A) 相交 (B) 垂直 (C) 平行 (D) 倾斜 

7. 零件 渗 碳 后 ， 一 般 需 经 过 ( ”) 才能 达到 表面 硬度 高 而 且 耐 磨 的 目的 。 

(A) 滩 火 + 低温 回 火 (B) 正 火 (C) 调 质 (D) 滩 火 + 高 温 回 火 

8. 圆柱 面 刻 线 ， 刻 线 刀 对 中 的 目的 是 保证 刻 线 (”)。 

(A) 宽度 (B) 长 度 (C) 位 置 精度  〈(D) 清晰 度 

9. 加 工 棱 台 时 ， 工 件 或 立 铣 头 的 扳 转 角 均 是 (”) 之 间 的 夹 角 。 

(A) 棱 台 面 与 工件 轴线 (B) 楼台 面 与 立 铣 头 

(C) 棱 与 轴线 (D) 轴线 与 立 铣 头 

10. 加 工 型 腔 型 面 时 先 确 定 各 内 圆 弧 面 ( ) 的 位 置 。 

(A) 基准 (B) 中 心 (C) 半径 (D) 圆心 

11. 修 磨 和 改制 铣削 模具 型 腔 的 专用 锥 度 立 铣 刀 时 ， 主 要 是 手工 修 磨 铣 刀 的 ( )。 
(A) 校 带 (B) 前 面 (C) 后 面 (D) 刀 尖 圆 弧 

12. 铣削 后 的 平面 的 ( ) 是 工作 精度 检验 项 目 之 一 。 

(A) 平面 度 (B) 平行 度 (C) 位 置 度 (D) 垂直 度 

13. CAD 制图 中 ,运用 【 正 多 边 形 】 命 令 绘制 的 正 多 边 形 可 以 看 作 是 一 条 (  )。 

(A) 多 段 线 (B) 构造 线 (C) 样 条 曲线  (D) 直线 

14. CAD 制图 中 ,(”) 是 由 封闭 图 形 所 形成 的 二 维 实心 区 域 ， 它 不 但 含有 边 的 信 














， 还 含有 边界 内 的 信息 ， 用 户 可 以 对 其 进行 各 种 布尔 运算 。 






































(A) 块 (B) 多 段 线 (C) 面 域 (D) 图 案 填充 
15. 沟 槽 测量 误差 产生 的 原因 有 选用 量具 不 适当 、 测 量 位 置 不 准确 和 (  )。 
(A) 机 床 精度 差 (B) 刀具 精度 差 

(C) 装 夹 方法 不 准确 (D) 测量 操作 方法 不 正确 

16. 下 列 四 个 功能 键 中 设 定 刀具 补偿 的 是 (”)。 

(A) POSITION (B) PROGRAM (C) OFFSET (D) SETTING 
17. 用 角度 分 度 的 (” ) ， 可 对 某 些 分 度 到 “分 ”的 角度 单位 进行 分 度 。 
(A) 差 动 分 度 法 (B) 孔 盘 分 度 法 








(C) 光学 分 度 头 分 度 法 (D) 角 值 分 度 法 
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18. 鳞 前 的 不 通 孔 ， 其 底 孔 的 端面 没有 要 求 时 ， 孔 底 可 采用 钼 和 孔 和 ( ) 形成 。 
(A) 匀 孔 (B) 铣 孔 (C) 锐 筷 (D) 扩 孔 

19. 铣削 直 齿 端面 齿 槽 时 ， 退 刀 位 置 和 铣 刀 直径 分 别 应 是 (” )。 

(A) 大 ， 较 大 (B) 小 , 较 大 (C) 小 , 较 小 ”(D) 大 ， 较 小 
20. 在 对 铣床 初级 工 进 行 理 论 培训 讲授 理论 课时 ， 教 学 方式 不 正确 的 有 (  )。 
































(A) 实例 介绍 (B) 讲授 无 计划 
(C) 知识 延伸 (D) 图 样 演示 分 析 


二 、 多 项 选择 题 (下 列 选 项 中 ， 至 少 有 2 个 选项 是 正确 的 ， 请 将 其 填 人 括号 内 , 每 
题 2 分 ， 共 14 分 ) 

1. 文明 职工 的 要 求 是 (”)。 

(A) 热爱 祖国 、 热 爱 社 会 主义 、 热 爱 共产 党 ， 努 力 提高 政治 思想 水 平 

(B) 模范 遵守 国家 法 律 和 各 项 纪律 

(C) 讲究 文明 礼 角 ， 自 觉 维护 社会 公德 ， 履 行 职业 道德 

(D) 保持 和 发 扬 工人 阶级 本 色 ， 抵 制 剥削 阶级 的 腐朽 思想 和 各 种 不 正之 风 

(下 ) 努力 学 习 现 代 科学 文化 技术 知识 ， 在 业务 上 精益 求 精 ， 做 好 本 职工 作 ， 献 身 
四 化 建设 

2. 向 视图 是 可 以 自由 配置 的 视图 。 在 视图 上 方 分 别 标注 大 写 拉 丁字 母 4、B、C 的 
三 个 视图 均 为 向 视图 ， 在 相应 的 视图 附近 有 舌头 和 相同 的 大 写字 母 表示 该 向 视图 的 投射 
方向 。 图 中 另外 三 个 未 加 标注 的 视图 是 基本 视图 : ( )。 

(A) 前 视图 (B) 主 视 医 

(C) 俯视 图 (D) 左 视图 

(上 ) 局 部 视图 

3. 从 体系 结构 上 来 说 数控 技术 的 发 展 趋 势 为 (”)。 










































































(A) 集成 化 (B) 模块 化 

(C) 网 络 化 (D) 通用 型 开放 式 闭环 控制 模式 
(E) 超 导 化 

4. 用 随 动 作用 式 铣 床 铣削 模具 型 腔 ， 与 随 动 运动 密切 相关 的 是 ( )。 
(A) 机 床 立 柱 (B) 仿 形 仪 

(C) 仿 形 销 (D) 刀具 

(了 ) 模样 

5. 铣床 几何 精度 检验 的 主要 步骤 包括 ( )。 

(A) 熟悉 检验 方法 和 简 图 (B) 准备 和 预 检 工 量 具 

(C) 调整 机 床 检测 位 置 (D) 读 取 和 计算 精度 误差 





(E) 分 析 误差 产生 的 原因 并 进行 处 理 

6. 用 千分尺 测量 薄 形 工件 的 〈，) 时 ， 须 在 薄 形 工件 周边 各 测量 一 次 , 取 (， )， 
然后 进行 比较 。 

(A) 平行 度 (B) 长 度 
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(C) 最 小 值 (D) 垂直 度 

(E) 最 大 值 

7. 急 削 平行 孔 系 时 ， 为 了 控制 各 孔 的 中 心 距 ， 可 采用 的 主要 方法 有 (  )。 
(A) 利用 数 显 装置 来 控制 
(B) 利用 划 线 找 正 控制 
(C) 利用 铣床 手柄 处 的 刻度 盘 来 控制 
(D) 利用 量 块 和 百 分 表 或 千分尺 来 控制 
(下 ) 用 试 切 法 来 控制 
三 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 人 括号 内 ， 正 确 的 填 “V”， 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 
枯 20 分 ) 

) 1. 打印 图 形 时 必须 指定 图 形 的 打印 区 域 ， 不 能 打印 模型 空间 中 的 区 域 。 

. 波浪 线 在 制图 中 一 般 应 用 在 断裂 处 的 边界 线 ， 以 及 视图 和 剂 视 的 分 界线 。 
主轴 轴 肩 支承 面 的 跳动 超 差 后 ， 将 会 影响 工件 的 尺寸 精度 。 

. 在 镜像 功能 执行 后 ， 第 一 象限 的 顺 圆 G02 到 第 三 象限 还 是 顺 圆 。 

. 具有 热 强度 高 的 金属 材料 ， 一 般 可 称 为 难 加 工 材 料 。 

( 6. 为 了 使 端面 齿 的 前 刀 面 与 螺旋 齿 的 前 刀 面 光滑 连接 ， 除 了 要 使 工作 台 横 向 
偏 移 一 个 * 距离 和 分 度 头 仰 起 a 角 外 ， 分 度 头 主轴 还 要 在 平行 于 工作 台 横 向 移动 方向 的 
垂直 平面 内 倾斜 一 个 由 角 。 

( ) 7. RET 表示 子 程序 返回 。 

( ) 8. 铣削 时 ， 仿 形 销 始终 不 与 模型 接触 ， 留 有 一 定 的 间 辽 。 

( ) 9. 铣床 交换 齿轮 架 轴 孔 对 主轴 回转 中 心 的 同 轴 度 超 差 后 会 影响 加 工 面 的 平行 
度 及 使 刀 轴 、 轴 承 发 热 和 加 快 磨损 。 

( ) 10. 验收 新 铣床 精度 用 的 测量 用 具 是 指 按 标准 准备 的 测量 用 具 ， 以 及 百 分 表 、 
塞 尺 等 检测 用 具 。 

( ) 11. 润滑 剂 的 作用 有 润滑 作用 、 冷 却 作用 、 密 封 作用 、 防 锈 作 用 等 。 

(”) 12. 有 较 低 的 摩擦 系数 ， 能 在 200 人 高温 内 工作 ， 常 用 于 重 载 深 动 轴承 的 是 石 
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(”) 13. 在 加 工 多 件 组 合 的 组 合体 时 ， 只 要 将 参与 组 合 的 各 零件 按 图 样 的 技术 要 
求 加 工 出 来 ， 就 能 高 质量 、 顺 利 地 组 合 。 

( ) 14. 雏 削 内 圆 弧 面 可 选用 同 刍 或 半圆 雏 、 方 刍 。 

(”) 15. 贸 锥 孔 时 ， 由 于 加 工 余 量 大 ， 锥 贸 刀 一 般 制 成 2 把 或 3 把 一 套 ， 其 中 一 
把 是 精 饺 刀 ， 其 余 是 粗 铵 刀 。 
( ) 16. 专用 夹具 是 机 床 夹具 中 一 种 标准 化 、 系 列 化 、 通 用 化 程度 较 高 的 工艺 









































(”) 17. 液压 基本 回路 不 具有 对 工作 人 台 运 动 速度 的 调节 、 液 压 系 统 工作 压力 的 调 
整 、 运 动 方向 的 控制 、 液 压 饶 的 顺序 动作 、 实 现 某 种 工作 循环 等 。 
(”) 18. 气压 传动 系统 的 组 成 包括 气 源 装置 、 执 行 元 件 、 控 制 元 件 、 辅 助 元 件 、 
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工作 介质 。 

( ) 19. 整洁 的 工作 环境 可 以 振奋 职工 精神 、 提 高 工作 效率 。 

(”) 20. 为 了 保证 偶数 齿 和 矩形 离合 器 的 齿 侧 留 有 一 定 的 间隙， 一 般 齿 槽 角 比 齿 面 
角 铣 大 4"~6"。 

四 、 简 答题 ( 每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 简 述 自 位 支承 、 可 调 支 承 、 辅 助 支承 的 选用 条 件 。 

2. 矩形 齿 离合 器 的 齿 形 有 何 特 点 ? 奇数 齿 和 偶数 齿 抢 形 齿 离合 器 的 铣削 方法 有 何 


























3. 为 什么 要 按 直 齿 锥 齿轮 的 当量 齿 数 选择 刀 号 ? 

4. 圆 盘 凸轮 铣削 时 为 什么 必须 注意 铣削 方向 ? 

五 、 综 合 题 

1. 计算 题 (每 题 8 分 ， 共 16 分 ) 

(1) 如 图 3-1la 所 示 的 套 简 ， 以 端面 4 定位 铣 缺 口 时 ， 确 定 尺 寸 4; 及 其 公差 。 
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a) 


(2) 用 同一 把 单 角 铣 刀 狗 前 刀具 人 齿 模 和 人 齿 缘 ,已 知 被 加 工 刀 具 圆 周 齿 人 齿 
24"， 周 齿 法 向 前 角 y,=15"， 单 角 铣 刀 廊 形 角 0 = 45$"。 试 求 铣 完 齿 权 后 铣 齿 
允许 回转 的 角度 和 分 度 手 柄 转动 圈 数 n。 

2. 论述 题 (10 分 ) 

技能 培训 时 ， 怎 样 对 操作 指导 效果 进行 分 析 ? 


铣工 (高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 


一 、 单 项 选择 题 (下 列 每 题 有 4 个 选项 ， 其 中 只 有 1 个 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 入 
括号 内 ， 每 题 1 分 ， 共 20 分) 

1. 工件 的 夹 紧 是 在 工件 定位 后 通过 夹具 上 的 夹 紧 机 构 牢 固 地 夹 持 工件 ， 使 之 不 因 
夹 紧 力 、 切 前 力 、 重 力 、(”) 等 外 力 的 作用 而 改变 工件 已 确定 的 位 置 。 

(A) 振动 (B) 压力 (C) 合力 (D) 离心 力 

2. 利用 仿 形 法 加 工 直线 成 形 面 ， 为 了 减少 模型 的 磨损 可 在 铣 刀 柄 部 加 一 衬 套 ， 可 
用 ( ) 或 青铜 制 成 。 





背 角 a, = 
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(A) 合金 钢 (B) 高 速 钢 (C) 耐 磨 铸铁 (D) 陶瓷 
3. CAD 制图 中 ， 使 用 【快速 标注 】 命 令 标注 圆 或 圆 弧 时 ， 不 能 自动 标注 ( ) 




















(A) 半径 (B) 基线 (C) 圆心 (D) 直径 

4. 不 完全 互 换 性 与 完全 互 换 性 的 主要 区 别 在 于 不 完全 互 换 性 (” )。 

(A) 在 装配 前 允许 有 附加 的 选择 (B) 在 装配 时 不 允许 有 附加 的 调整 
(C) 在 装配 时 允许 适当 的 修配 (D) 装配 精度 比 完全 互 换 性 低 


5. 下 列 关 于 制图 比例 的 说 法 正确 的 是 ( )。 

(A) 比例 是 指 图 样 中 图 形 与 其 实物 相应 要 素 的 线性 尺寸 之 比 

(B) 比例 是 指 图 样 中 图 形 与 其 实物 相应 要 素 的 尺寸 之 比 

(C) 比例 是 指 图 样 中 实物 与 其 图 形 相 应 要 素 的 线性 尺寸 之 比 

(D) 比例 是 指 图 样 中 实物 与 其 图 形 相 应 要 素 的 尺寸 之 比 

6. 凸轮 按 角 度 等 分 ， 其 中 工作 曲线 31$" ， 非 工作 曲线 45°* ， 升 高 量 为 50mm， 则 凸 
轮 升 高 率 为 (”)。 

(A) S50mm/360° (B) 5S0mm/45° (C) S0mm/315° (D) 50mm/270° 

7. 基本 偏差 为 (”) 与 不 同 基本 偏差 轴 的 公差 带 形成 各 种 配合 的 一 种 制度 称 为 基 
孔 制 。 

(A) 不 同 孔 的 公差 带 (B) 一 定 孔 的 公差 带 

(C) 较 大 孔 的 公差 带 (D) 较 小 孔 的 公差 带 

8. 实际 生产 中 ,金属 冷却 时 ( )。 

(A) 理论 结晶 温度 总 是 低 于 实际 结晶 温度 

(B) 理论 结晶 温度 总 是 等 于 实际 结晶 温度 

(C) 理论 结晶 温度 总 是 大 于 实际 结晶 温度 

(D) 实际 结晶 温度 和 理论 结晶 温度 没有 关系 

9. 对 “间隙” 描述 正确 的 是 ( )。 


































































































(A) 间隙 数值 前 可 以 没有 正 号 (B) 间 际 数值 前 必须 有 正 号 
(C) 间 际 数值 前 有 没有 正 号 均 可 (D) 间隙 数值 不 可 以 为 堆 


10. (”) 用 于 圆 孔 和 端面 定位 及 锥 度 较 大 的 工件 定位 。 

(A) 圆柱 心 轴 (B) 圆锥 心 轴 (C) 定位 销 (D) 短 圆 锥 销 

11. 单 件 生产 和 修配 工作 需要 贸 削 少量 非 标 准 孔 ， 应 使 用 (”) 贸 刀 。 

(A) 整体 式 圆 柱 (B) 可 调节 式 (C) 圆锥 式 (D) 螺旋 档 

12. 内 外 台阶 、 沟 模 组 合体 在 组 合 时 ， 轮 廊 面 的 内 、 外 尺寸 应 分 别 (”), 才 便于 
组 合 。 

(A) 内 尺寸 取 下 极限 尺寸 ， 外 尺寸 取 上 极限 尺寸 

(B) 内 尺寸 取 上 极限 尺寸 ， 外 尺寸 取 下 极限 尺寸 

(C) 内 尺寸 与 外 尺寸 按 图 样 公差 加 工 

(D) 内 尺寸 、 外 尺寸 均 按 能 组 合 为 准 
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13. 用 工艺 孔 对 斜 孔 的 角度 和 坐标 位 置 进行 检验 是 一 种 (”) 检验 方法 。 

(A) 直接 (B) 过 渡 (C) 间接 (D) 粗略 

14. 以 下 关于 几何 公差 和 基准 说 法 错误 的 是 ( )。 

(A) 指引 线 引 出 端 必须 与 框 格 垂直 

(B) 被 测 要 素 是 轮廓 或 表面 时 ， 箭 头 指向 轮廓 线 或 延长 线 上 ， 与 尺寸 线 错开 

(C) 被 测 要 素 是 中 心 要 素 时 ， 箭 头 指向 轮廓 线 或 延长 线 上 ， 与 尺寸 线 错开 

(D) 基准 代号 由 基准 符号 、 方 框 、 连 线 和 字母 组 成 

15. 铣削 加 工 的 组 合体 有 ( ”) 和 各 种 异形 体 等 的 组 合 。 

(A) 梯形 螺纹 组 合 (B) 槽 与 键 的 组 合 

(C) 矩形 螺纹 组 合 (D) 三 角形 螺纹 组 合 

16. 下 列 四 个 选项 中 ， 哪 个 是 离子 束 加 工 的 特点 ( )。 

(A) 加 工 中 无 机 械 应 力 和 损伤 

(B) 通过 离子 撞击 工件 表面 将 机 械 能 转化 成 热能 ， 使 工件 表面 熔化 而 去 除 工件 
材料 

(C) 工件 表面 层 不 产生 热量 ,但 有 和 氧化 现象 

(D) 需要 将 工件 接 正 电位 (相对 于 离子 源 ) 

17. 下 列 四 个 选项 中 ， 违 反 安全 操作 规程 的 是 (” )。 



































































































































(A) 严格 遵守 生产 纪律 (B) 操作 使 用 不 熟悉 的 机 床 和 工具 
(C) 执行 国家 劳动 保护 政策 (D) 遵守 安全 操作 规程 

18. 在 CAD 制图 中 ,设置 某 一 图 层 为 当前 图 层 ， 可 以 使 用 的 工具 为 ( )。 
(A) 图 层 特性 管理 器 (B) 线 型 管理 器 

(C) 对 象 特性 管理 絮 (D)“ 对 象 特性 ”工具 栏 

19. 四 坐标 数控 铣床 的 第 四 轴 一 般 是 ( )。 

(A) A 轴 或 B 轴 (B) A 轴 或 C 轴 

(C)W 轴 (D) C 轴 

20. 圆 孤 插 补 指令 G03 XxX Y  R 中 ,X、Y 表 示 圆 跌 的 ( )。 
(A) 起 点 坐标 值 (B) 终点 坐标 值 

(C) 圆心 坐标 (D) 圆心 坐标 相对 于 起 点 的 值 








二 、 多 项 选择 题 (下 列 选 项 中 ， 至 少 有 2 个 选项 是 正确 的 ， 请 将 其 代号 填 人 括号 
内 ， 每 题 2 分 ， 共 14 分 ) 
1. 多 坐标 孔 系 一 般 指 ( )。 








(A) 长 孔 (B) 多 级 孔 
(C) 同 轴 孔 系 (D) 平行 孔 系 




















(E) 垂直 、 交 叉 孔 系 ， 圆 周 分 度 孔 系 和 空间 孔 系 

2. 职业 道德 主要 通过 (”) 的 关系 ， 增 强 企业 的 凝聚 力 。 
(A) 协调 企业 职工 间 (B) 调节 领导 与 职 
(C) 协调 职工 与 企业 (D) 调节 企业 与 市 
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3. 用 随 动作 用 式 铣 床 铣削 模具 型 腔 ， 与 随 动 运动 密切 相关 的 是 ( )。 





























(A) 机 床 立 柱 (B) 仿 形 仪 

(C) 仿 形 销 (D) 刀具 

(了 上) 模样 

4. 铣削 和 珑 形 工件 时 的 铣削 顺序 应 是 ( )。 

(A) 定位 基准 面 的 确定 (B) 铣 平行 面 
(C) 铣 垂直 面 (D) 铣 两 端面 
(上 ) 工件 装 夹 


5. 关于 铣削 模具 的 型 腔 型 面 ， 下 列 说 法 正确 的 是 ( )。 


(A) 
(B) 
(C) 
(D) 
(E) 





























模具 的 型 腔 型 面 是 由 较 复 杂 的 立体 曲面 和 许多 简单 型 面 组 合 而 成 的 
模具 型 腔 型 面 的 材料 硬度 低 ， 切 前 性 能 和 

简单 的 模具 型 面 可 在 立 式 铣床 、 万 能 工具 铣床 上 加 工 

复杂 的 立体 曲面 和 曲线 轮廓 ， 常 采用 仿 形 铣床 和 数控 铣床 加 工 
模具 的 型 腔 型 面 精度 要 求 不 高 









































6. 下 列 有 关公 差 等 级 的 论述 中 ,正确 的 有 (  )。 















































































































































(A) 公差 等 级 高 ， 则 公差 带宽 

(B) 在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 应 尽量 选用 低 的 公差 等 级 

(C) 公差 等 级 的 高 低 ， 影 响 公 差 带 的 大 小 ， 决 定 配 合 的 精度 

(D) 孔 、 轴 相配 合 ， 均 为 同 级 配合 

(了 ) 标准 规定 ， 标 准 公 差分 为 18 级 

7. 表面 结构 就 是 由 ( ”) 构成 的 零件 表面 特征 。 

(A) 凸 刀 痕 (B) 四 刀 痕 

(C) 粗糙 度 轮廓 (D) 波纹 度 轮 廓 

(E) 原始 轮廓 

三 、 判 断 题 (将 判断 结果 填 入 括号 内 ， 正 确 的 填 “MV”， 错 误 的 填 “x”， 每 题 1 
分 ， 共 20 分 ) 

( ) 1. 劳动 既是 个 人 谋生 的 手段 ， 也 是 为 社会 服务 的 途径 。 

( ) 2. 工具 、 卡 具 、 刀 具 、 量 具 要 放 在 工作 台 上 。 

( ) 3.， Mastercam8. 0 中 ， 粗 、 精 加 工 均 有 曲面 流 线 加 工 (Flowline)。 

( ) 4. 倒 顺 开关 主要 用 于 SkW 以 下 电动 机 的 正 反 转 控制 。 

( ) 5. 利用 辅助 平面 法 求 圆柱 与 圆锥 的 相 贯 线 时 ， 辅 助 平 面 应 平行 于 圆锥 轴线 。 

( ) 6. 切削 高 温 合金 的 铣 刀 切削 丸 要 锋利 ， 后 角 要 大 一 些 并 使 用 正 前 角 。 

( ) 7. 法 拉 第 电解 定律 认为 电解 加 工时 电极 上 游 解 或 析出 物质 的 量 与 通过 的 电量 
成 正比 ， 它 也 适用 于 电镀 。 

( ) 8. 轮廓 算术 平均 偏差 Ra 是 在 一 个 取样 长 度 内 ， 最 大 轮廓 峰 高 与 最 大 轮廓 谷 
深 之 和 。 

( ) 9. 铣削 用 量 的 选择 次 序 是 铣削 深度 、 每 齿 进 给 量 、 铣 削 速度 ， 然 后 换算 成 每 
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分 钟 进 给 量 和 每 分 钟 主 轴 转 数 。 

( ) 10. 精 铣 圆 绝 槽 的 过 程 中 ， 为 防止 铣 刀 偶 让 影响 矿 才 精度 ， 只 能 沿 同一 圆周 
进 给 方向 进行 铣削 。 
( 
( 
( 




















) 11. 钨 铬 类 合金 刀具 适用 于 加 工 钢材 及 有 色 金 属 材料 。 
) 12. 铣 曲线 外 形 时 ， 应 始终 保持 逆 铣 ， 尤 其 是 两 个 方向 同时 进 给 时 更 应 注意 。 
) 13. 匀 偏 心 内 球 心 球面 时 ， 增 大 a 值 ， 可 能 影响 匀 刀 杆 直 径 。 

(”) 14. 对 同一 要 素 既 有 位 置 公差 要 求 ， 又 有 形状 公差 要 求 时 ， 形状 公差 值 应 大 
于 位 置 公差 值 。 

(”) 15. 可 倾 机 用 虎 钳 的 缺点 是 强度 较 差 ， 故 只 能 采用 较 小 的 铣削 用 量 。 

( ) 16. 光 整 加 工 (如 斑 磨 、 人 研磨、 抛光 、 超 精 加 工 及 无 悄 加 工 等 ) 只 能 提高 尺 
寸 精度 和 形状 精度 ， 一 般 都 不 能 提高 位 置 精 度 。 

(”) 17. 应 用 Auto CAD 软件 进行 打印 ， 既 可 以 用 系统 打印 机 ， 也 可 以 定义 非 系统 
打印 机 。 

( ) 18. 在 CAD 制图 中 , 已 存在 的 图 块 不 能 被 重 命名 。 

(”) 19. 作业 时 间 是 指 实 现 基本 操作 、 直 接 改 变 劳 动 对 象 的 尺寸 、 形 状 、 性 质 、 
组 合 、 外 表 等 所 消耗 的 时 间 ， 它 不 包括 装 夹 工 件 和 测量 工件 的 时 间 。 

(”) 20. 为 了 提高 劳动 生产 率 ， 改 造 机 床 时 要 考虑 解决 同一 轴线 上 的 多 孔 同 时 加 
工 和 多 和 孔 位 的 平行 孔 系 同时 加 工 这 两 个 方面 的 问题 。 

四 、 简 答题 ( 每 题 5 分 ， 共 20 分 ) 

1. 铣削 斜 齿 条 时 ， 为 了 保证 螺旋 角 B， 工 件 有 哪 两 种 装 夹 方法 ? 各 用 于 什么 场合 ? 
这 两 种 装 夹 方法 在 铣削 时 移 距 尺寸 有 何不 同 ? 

2. 常用 的 分 度 方法 有 几 种 ? 怎样 选用 分 度 
方法 ? 

3. 铣削 图 3-2 所 示 的 “U” 形 槽 ， 试 述 其 正确 
的 加 工 步骤。 

4. 简 述 数控 机 床 进 给 导轨 的 类 型 及 其 特点 。 

五 、 综 合 题 

1. 计算 题 (每 题 8 分 ， 共 16 分 ) 

(1) 一 对 蜗杆 和 蜗轮 , zj = 1，z = 82，mm = 
2mm， y=5°6'8”"，a=20°。 试 求 它 们 的 分 度 圆 和弦 齿 高 。 

(2) 用 同一 把 单 角 铣 刀 铣 削 刀 有 具 丙 槽 和 此 背 ， 已 知 被 加 工 刀 有 具 周 齿 齿 背 角 a = 
24"， 周 齿 法 前 角 y, = 15"， 单 角 铣 刀 廓 形 角 0, =45"。 试 求 铣 完 齿 槽 后 铣 齿 背 时 分 度 头 
主轴 需 回 转 的 角度 由 和 分 度 手 柄 转 数 "。 

2. 论述 题 (10 分 ) 

培训 铣削 外 花 键 时 ， 应 进行 的 工艺 准备 工作 和 操作 演示 有 哪些 ? 














































































































第 4 部 分 


4.1 试题 库 答 案 


4. 1. 


1 


CGY J 


eo ee El ee HE ep Es © ee rp ED ep = = = 


铣工 (初级) 理论 知识 试题 
选择 题 

2. D 3. A 4. D 5. A 
12. B 13.A 14.B 15.B 
22. A 23.D 24.B 25.C 
32. C 33.B 34.C 35.A 
42. A 43.C 44.C 45.B 
52. D 53.C 54.B 55.A 
62. A 63.C 64.B 65.B 
72. D 73. A 74.D 75.B 
82. A 83.D 84.C 85.A 
92. B 93.A 94.A 95.A 
102. B 103. A 104. B 105. A 
112. D 113. B 114. D 115. B 
122. B 123. B 124. B 125. C 
132. A 133. B 134. D 135. A 
142. D 143. B 144. B 145. B 
152. A 153. A 154. D 155. C 
162. C 163. A 164. A 165. C 
172. C 173. A 174. B 175. B 
182. B 183. B 184. B 185. D 
192. A 193. C 194. A 195. B 
202. B 203. B 204. C 205. B 
212. A 213. A 214. C 215. C 
222. C 223. A 224. C 225. C 
232. B 233. B 234. C 235. C 
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50. 
60. 
70. 
80. 
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100. 
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180. 
190. 
200. 
210. 
220. 
230. 
240. 
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二 、 判 断 题 
lI.V 2x 3V 4V 5x 6V TV 8x 9V 10V 
11l. x 12.x 13.V 14.YV 15. 16. x 17. x 18. V 19. x 20. x 
21. V 22.V 23.V 24.V 25.V 26. x 27. 28. V 29.x 30.V 
31. V 32. x 33. x 34.V 35.x 36.V 37.x 38V 39.V 40.V 
41. x 42. x 43. x 44. x 45.x 46.V 47.x 48.x 49.V 50.V 
51. V 52.V 53.x 54.x 55.V 56.V 57. x 58.x 59.V 60.V 
6l. V 62.x 63.V 64.x 65.V 66.V 61.V 68.x 69.x 70.V 
Tl. V 172. x 73.V 74. x 75.x 76.V 77. x 78.V 79.x 80.V 
81. x 82. x 83. V 84. 85. V 86. x 87.V 88. VV 89.V 90V 
91. V 92.V 93.x 94.x 95.V 96.x 97.V 98. x 99.V 100. x 
101. x 102. x 103. x 104. x 105. x 106. x 107. x 108. V 109. x 110. x 
111. V 112. V 113. V 114. x 115. x 116. V 117. x 118. x 119. V 120. x 
121. x 122. x 123. V 124. x 125. V 126. V 127. V 128. V 129. V 130. x 
131. x 132. V 133. x 134. V 135. x 136. x 137. x 138. x 139. x 140. x 
141. V 142. x 143. V 144. V 145. x 146. V 147. x 148. V 149. x 150.V 
151. V 152. x 153. x 154. x 155. V 156. V 157. V 158. x 159. V 160. V 
161. x 162. x 163. x 164. x 165. x 166. x 167. V 168. x 169. V 170. x 
171. V 172. V 173. V 174. x 175. x 176. x 177. x 178. x 179. x 180. x 
181. x 182. V 183. x 184. V 185. x 186. V 187. x 188. x 189. V 190. x 
191. V 192. x 193. V 194. x 195. x 196. V 197. V 198. x 199. x 200. x 
4. 1.2 铣工 (中 级 ) 理论 知识 试题 答案 
一 、 选 择 题 

1.B 2D 3D 4A 5D 6D 7D 8.C 9.D 10.A 
ll. A 1l2C 13.C 14.C 15.C 1.B 17.A 18.D 19%B 20.D 
21.D 22D 23.A 24.C 25.B 26.D 27.B 28.D 29.A 30.A 
31.C 32.A 33.D 34.A 35.A 36C 37.A 38.C 39.D 40.A 
41.B 42.A 43.A 44.A 45.A 46.C 47.B 48.D 49%.D 50.B 
51. B 52.B 53.B 54.B 55.B 56.D 57.D 58.D 59.B 60.A 
6].C 62.A 63.A 64.C 65.A 66.A 67.B 68.A 69.A 70.B 
71.B 72.B 73.D 74.B 75.A 76.B 77.B 78.B 79.B 80.C 


铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 (理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





81. A 82. B 
91. A 92.D 
101. B 102. B 
111. D 112. B 
121. C 122. A 
131. A 132. A 
141. A 142. C 
151. D 152. C 
161. B 162. A 
171. D 172. C 
181. B 182. D 
191. D 192.D 
201. C 202. B 
211. D 212. A 
二 、 判 断 题 
1 V 2. V 
11. V 12. x 
21. V 22.V 
31. x 32. x 
41. V 42. x 
51. V 52.V 
61. x 62. x 
71. x 72. x 
81. x 82.V 
91. V 92.V 
101. V 102. V 
111. V 112. V 
121. x 122. x 
131. V 132. V 
141. x 142. x 
151. V 152. V 
161. V 162. x 
171. V 172. V 
181. V 182. x 


83. B 84. A 

93. A 94.D 

103. A 104. D 
113. D 114. D 
123. B 124. D 
133. C 134. B 
143. D 144. C 
153. A 154. B 
163. C 164. C 
173. D 174. A 
183. D 184. C 
193. A 194.D 
203. C 204. B 
213. B 214. B 
3.V 4V 

13. V 14.V 
23.V 24.V 
33. V 34. x 

43. x 44.V 
53. V 54.V 
63. V 64.V 
73. V 74. x 

83. V 84. x 

93. V 94.V 
103. x 104. V 
113. V 114. V 
123. V 124. x 
133. V 134. V 
143. V 144. x 
153. MV 154. x 
163. V 164. V 
173. V 174. V 
183. V 184. x 


85. C 86.C 87.B 88.A 89.D 90.B 

95. D 96.C 97.B 9%8.C 99.D 100.D 
105. C 106. C 107. B 108. A 109. D 110. B 
115. D 116. B 117. A 118. A 119. B 120. D 
125. B 126. B 127. A 128. D 129. D 130. C 
135. C 136. B 137. D 138. A 139. D 140. C 
145. D 146. A 147. D 148. A 149. D 150. C 
155. A 156. D 157. A 158. A 159. B 160. A 
165. A 166. D 167. C 168. B 169. A 170. C 
175. D 176. C 177. C 178. D 179. B 180. A 
185. A 186. C 187. D 188. B 189. B 190. D 
195. D 196. B 197. C 198. A 199. D 200. B 
205. D 206. A 207. C 208. D 209. B 210. C 
215. B 216. D 217. A 218. D 219. B 220. D 
5.V 6V TV 8V 9.V 10.x 

15. x 16.V 17.x 18.V 19V 20V 
25. x 26. x 27.V 28.V 29. x 30. x 

35. x 36. x 37.x 38. x 39.x 40.V 
45. x 46. V 47. x 48.V 49.x 50.V 
55. V 56. VV 57.V 58.x 59. V 60. V 
65. x 66. x 67.V 68.V 69.x 70.V 
75. x 76. x 77. V 78. x 79.V 80. x 

85. V 86. x 87.x 88. V 89.V 90.V 
95. V 96. x 97.V 98.V 99. V 100. V 
105. x 106. x 107. V 108. V 109. x 110. V 
115. V 116. x 117. x 118. x 119. x 120.V 
125. V 126. V 127. V 128. x 129. V 130. V 
135. V 136. V 137. x 138. x 139. V 140. x 
145. x 146. V 147. V 148. V 149. V 150. V 
155. VW 156. V 157. x 158. x 159. V 160. V 
165. x 166. V 167. V 168. x 169. V 170. x 
175. V 176. x 177. V 178. x 179. x 180. V 
185. V 186. V 187. V 188. V 189. x 190. x 
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4. 1.3 铣工 (高 级 ) 理论 知识 试题 答案 

一 、 单 项 选择 题 
1. A 2. D 3. A 4. D S.A 6.C 7. C 8. DD 9.C 10. B 
11. D 12. D 13. A 14.B 15. D 16. D 17. D 18. C 19. C 20. A 
21. A 22.A 23.D 24.C 25.A 26.B 27.A 28.A 29.D 30.B 
31. B 32. A 33.A 34.A 35.B 36.C 37. A 38. D 39. A 40.C 
41. A 42.D 43.C 44.C 45.A 46.B 47.C 48.A 49.B 50.A 
Sl. A 52.A 53.A 54.D 55.B 56.D 57.A 58.C S59.B 60.Cc 
61l. D 62.C 63.A 64.C 65.B 66.A 67.A 68.C 69.C 70.B 
71. A 72.C 73.C 74.C 75.B 76.C 77.D 78.C 79.C 80. C 
81. B 82.C 83. A 84. D 85. C 86. A 87. B 88. A 89. A 90.B 
91. A 92.C 93.D 94.C 95.A 96.B 97.B 98.C 99.B 100. A 
101. D 102. A 103. A 104. A 105. B 106. D 107. A 108. C 109. D 110. B 
111. A 112. A 113. A 114. A 115. A 116. A 117. A 118. D 119. A 120. A 
121. A 122. A 123. A 124. B 125. A 126. A 127. B 128. C 129. C 130. D 
131. D 132. B 133. C 134. A 135. A 136. B 137. A 138. B 139. A 140. D 
141. D 142. B 143. A 144. D 145. C 146. B 147. A 148. C 149. C 150. C 
151. C 152. A 153. C 154. A 155. C 156. B 157. B 158. C 159. A 160. A 
161. A 162. C 163. A 164. C 165. D 166. D 167. A 168. C 169. C 170. C 
171. B 172. B 173. A 174. A 175. B 176. C 177. D 178. B 179. D 180. C 
181. B 182. C 183. B 184. A 185. B 186. C 187. D 188. A 189. B 190. A 
191. D 192. A 193. B 194. A 195. B 196. A 197. B 198. A 199. D 200. A 

二 、 多 项 选择 题 
1. ABCDE 2. BC 3. ABC 4. ABCDE 5$. AB 6. BE 7. AB 
8. AC 9. ECB 10. CDE 11. BCE 12. ABCE 13. AB 14. CDE 
15. ABCDE 16. ABCDE 17. ABC 18. ABCDE 19. ABCDE 20. ABCE 21. ABC 
22. DE 23. ABDE 24. AD 25. BCDE 26. CD 27. AC 28. AB 
29. BCD 30. AC 31. ACDE 32. ACE 33. ABCDE 34. ABCDE 35. ABCE 
36. BE 37. ACDE 38. ABCE 39. BCE 40. ABCE 41. AD 42. CE 
43. CD 44. BCDE 45. ACDE 46. AB 47. BCD 48. BCE 49. ACDE 
50. ABC S51. ABC 52. ACE 53. CDE 54. BCE $55. ABCD 56. BCDE 
57. ABCDE 58. CD 59. BDE 60. ACDE 61. BCDE 62. ABD 63. ABCD 
64. ACDE 65. BC 66. ABC 67. ABCE 68. BCDE 69. ABCE 
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三 、 判 断 题 

lI.V 2x 3x 4V 5x 6V 7.V 8x 9%V 10.x 

ll. x 12.V 13.x 14.V 15.x 16.V 17.V 18.x 19.x 20.x 

21. x 22. x 23. x 24.V 25.x 26.V 27. x 28. x 29. x 30.x 

31. V 32V 33.x 34V 35.x 36. x 37.V 38.x 39.x 40.V 
41. x 42. x 43. x 44.V 45.V 46. x 47. x 48. V 49. x 50. x 

51. V 52.V 53.x 54.x 55.V 56.V 57.V 58.V 59.x 60.V 
6l. V 62.V 63.x 64.x 65.V 66.V 67.V 68V 69.V 70.V 
71. x 72. x 73. x 74.V 75.x 76.V 77.V 78V 79.V 80.V 
81. x 82.V 83.x 84.V 85.V 86.V 87. x 88. x 89.x 90.V 
91. V 92.V 93.x 94.x 95.x 96. x 97.V 98.x 99.x 100.V 
101. V 102. x 103. x 104. x 105. x 106. V 107. x 108. x 109. x 110.V 
111. V 112. x 113. V 114. V 115. V 116. V 117. x 118. V 119. x 120. x 
121. x 122. V 123. V 124 x 125. x 126. x 127. x 128. x 129. V 130. x 
131. V 132. V 133. V 134. x 135. x 136. V 137. V 138. x 139. x 140.V 
141. x 142. x 143. x 144. x 145. x 146. V 147. x 148. x 149. x 150. V 
151. x 152. V 153. V 154. V 155. x 156. x 157. x 158. V 159. x 160. V 
161. x 162. V 163. V 164. x 165. V 166. x 167. x 168. x 169. V 170. V 
171. V 172. x 173. V 174. V 175. x 176. x 177. V 178. V 179. V 180.V 
181. V 182. V 183. V 184. x 185. V 186. x 187. V 188. V 189. x 190. x 
191. V 192. x 193. V 194. V 195. V 196. x 197. V 198. V 199. V 200. x 


四 、 简 答题 





1. 答 : 80 表示 大 径 ，16 表示 宽度 ，27 表示 铣 刀 的 孔径 。 
2. 答 : 可 转 位 铣 刀 分 为 可 转 位 面 铣 刀 、 可 转 位 立 铣 刀 和 可 转 位 三 面 刃 铣 刀 。 


3. 答 : 1) 结构 简单 ， 利 


2) 各 刀枪 的 切削 宽度 减 小 到 原来 的 1/2 左右 ， 因 此 切 习 窄 而 厚 ， 卷 曲 自然 ， 排 悄 

















用 普通 三 面 刃 铣 刀 改制 就 可 以 ， 














般 可 用 手工 丸 麻 ， 操 作 








顺利 ， 切 导 阻 力 小 ， 不 易 引 起 振动 ， 可 提高 进 给 量 3~5 售 。 
3) 散热 冷却 条 件 好 ， 铣 刀 寿 命 高 ， 因 此 可 提高 铣削 速度 。 
4) 切削 平稳 ， 切 导 无 墙 塞 现象 ， 可 减 小 工件 表面 粗糙 度 值 。 
4. 答 : 铣 刀 相 邻 两 次 太 磨 间 有 效 的 总 切削 时 间 称 为 铣 刀 的 寿命 。 提 高 刀具 寿命 的 
措施 有 以 下 几 个 方面 : 中 采用 合理 的 切削 用 量 ; 包 选 用 合理 的 刀具 角度 ; (3 提高 刀具 为 


磨 质量 ， 保 证 刃 面 光洁 ; 由 采 月 





5. 答 : 1) 螺旋 角 在 50°* 以 上 ， 前 角 随 着 螺旋 角 增 大 而 增 大 ， 所 以 为 






























































日 合适 的 切削 液 冷 润 滑 ; @@ 采 用 工艺 措施 ， 改 善 材料 的 切 


口 锋利 ， 可 连 
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续 切 前 ， 加 工 平稳 、 振 动 小 。 

2) 具 数 少 ， 一 般 为 6 个 齿 左右 ,这样 槽 底 圆 弧 半 径 大 ， 排 届 顺 利 。 

3) 刀 齿 强度 增 大 ， 能 提高 切削 用 量 。 

6. 答 : 机 床 精度 包括 以 下 四 项 ， 具 体内 容 如 下 . 

1) 几何 精度 : 是 指 机 床 在 不 运转 的 情况 下 (静止 状态 )， 部 件 间 的 相互 位 置 精度 
和 主要 零件 的 形状 精度 。 

2) 运动 精度 : 是 指 机 床 以 工作 速度 运转 时 ， 主 要 零 部 件 的 几何 位 置 精 度 。 

3) 传动 精度 是 指 机 床 传动 链 始末 两 端 传动 元 件 之 间 运 动 的 协调 性 和 均匀 性 。 

4) 动态 精度 : 是 指 机 床 在 运动 状态 下 ， 受 重力 、 切 削 力 、 各 种 激 振 力 和 温 升 的 作 
用 ， 主 要 零 部 件 的 几何 精度 。 此 项 精度 目前 尚 无 统一 检验 标准 。 

7. 答 : 检验 机 床 工作 精度 是 在 机 床 载荷 试验 之 后 进行 的 。 

1) 对 于 专用 机 床 ， 要 求 在 机 床上 完成 规定 工序 ， 然 后 检验 被 加 工 工件 的 精度 和 表 
面 质量 
2) 对 于 普通 机 床 ， 应 按 规定 的 几 种 适合 该 机 床 典 型 加 工 规范 进行 加 工 ， 然 后 检验 
被 加 工 工件 的 表面 质量 。 

3) 对 于 仿 形 系统 、 数 控 系 统 和 自动 控制 系统 ， 应 检验 决定 刀具 和 工件 相对 位 置 以 
及 相对 运动 轨迹 的 工作 精度 。 

8. 答 : 1) 应 仔细 地 擦 去 机 床上 各 部 分 的 防 锈 油 ， 然 后 涂 一 层 机 油 ， 更 换 机 床 内 部 
的 润 清油， 检查 各 个 润 请 点 ， 并 加 足 润 清油。 

2) 检查 并 试播 各 手柄 。 

3) 接 通 电源 检查 电动 机 的 安装 方面 。 

4) 使 主轴 低速 空转 30min， 然 后 再 逐 级 提高 转速 试验 各 级 转速 和 变速 机 构 ， 同 时 
检查 各 进 给 部 分 。 

9. 答 : 数控 机 床 一 般 由 主机 、 数 控 系 统 和 电力 拖 动 系统 组 成 。 数 控 机 床 可 用 于 加 
工 各 种 复杂 箱 体 、 模 具 、 叶 片 等 ,还 可 完成 销 前 、 功 螺纹 等 加 工 。 

10. 答 : 加 工 中 心机 床 也 称 自动 换 刀 数控 机 床 ， 它 比 普通 机 床 增 加 了 下 列 装置 .: 

1) 用 于 贮存 加 工 所 需 刀 具 的 刀 库 。 

2) 用 于 自动 装 印 刀具 的 机 械 手 。 

3) 主轴 定向 机 构 、 刀 具 自 动 夹 紧 与 松 开机 构 和 刀 柄 自动 清洗 装置 。 

4) 使 工件 自动 转 位 的 回转 工作 台 或 交换 工作 台 。 

数控 加 工 中 心 加 工时 的 优点 : 加 工 的 辅助 时 间 显 著 减 少 ， 即 缩短 了 更 换 刀 具 、 调 整 
刀具 及 装卸 工件 的 辅助 时 间 ， 工 件 在 机 床上 一 次 装 夹 可 以 完成 很 多 步 加 工 ， 实 现 了 工序 
的 高 度 集 中 ， 提 高 了 生产 率 和 加 工 精 度 。 

11. 答 : 夹具 辅助 支承 有 自 引 式 和 推 引 式 两 种 ， 其 作用 是 防止 夹 紧 力 破坏 工件 的 正 
确定 位 和 减少 工件 的 受 力 变 形 。 

12. 答 : 工件 在 加 工 过 程 中 , 夹 紧 机 构 应 夹 得 正 、 夹 得 牢 、 严 得 快 ， 且 夹 紧 力 调整 
方便 。 
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13. 答 : 设计 铣床 夹 紧 装 置 的 基本 要 求 如 下 : 

1) 夹 紧 力 不 能 破坏 工 在 定位 元 件 上 所 获得 的 位 置 。 

2) 夹 紧 力 应 保证 工件 的 位 置 在 整个 加 工 过 程 中 不 变 ， 同 时 不 应 产生 振动 。 

3) 不 能 使 工件 产生 过 大 的 变形 和 表面 损伤 。 

4) 应 有 足够 的 夹 紧 行程 和 一 定 的 自 锁 作用 。 

5) 具有 良好 的 使 用 性 和 结构 工艺 性 。 

14. 答 : 表面 涂 层 硬 质 合金 是 在 韧性 较 大 的 硬 质 合 金 的 基体 上 ， 涂 覆 一 层 硬度 和 耐 
磨 性 更 大 、 厚 度 只 有 几 微 米 的 涂 覆 层 ， 这 样 既 保持 了 硬 质 合 金 刀 片 的 强度 ， 又 能 使 刀具 
表明 具有 更 高 的 耐 磨 性 能 ， 从 而 提高 了 刀具 的 切削 性 能 。 目 前 应 用 的 表面 涂 层 种 类 有 碳 
碳化 锯 、 拨 化 碘 、 金刚 石 等 。 

: 加 工 高 硬度 、 高 强度 的 材料 时 ， 切 削 力 大 ， 切削 温度 高 ， 刀 具 磨 损 快 。 加 
| 外 差 ， 易 产生 积 居 瘤 。 

16. 答 : 为 了 保证 必要 的 刀具 寿命 ， 应 优先 选用 较 大 的 切削 宽度 或 切削 深度 ， 其 次 
是 加 大 进 给 量 ， 最 后 才 是 根据 刀具 寿命 的 要 求 选 择 适 宜 的 切削 速度 。 因 为 铣削 速度 对 刀 
具 寿 命 影响 最 大 ， 进 给 量 次 之 ， 铣 削 宽度 和 铣削 深度 影响 最 小 。 

17 答 : 1) 不 锈 钢 的 塑性 大 、 万 性 好 、 切 削 变 形 严 重 ， 容 易 和 铣 刀 产 生 粘 接 现 象 ， 
因此 切削 刃 的 磨损 严重 。 

2) 加 工 便 化 倾向 大 ， 进 一 步 加 速 了 铣 刀 的 磨损 。 

3) 不 锈 钢 的 耐 热 性 好 ， 高 温 强度 高 ， 因 此 铣削 力 大 。 

4) 导热 性 差 。 

18. 答 : 1) 由 于 纯 滚 动 的 结果 ， 渐 开 线 的 弧 长 等 于 发 生 线 的 长 度 。 

2) 发 后 线 切 于 基 圆 ， 且 发 后 线 是 渐 开 线 上 相应 点 的 法 线 。 

3) 越 靠 近 基 圆 ， 渐 开 线 的 曲率 半径 越 小 ， 渐 开 线 的 切 率 越 大 。 

4) 基 圆 相同 ， 则 渐 开 线 完 全 相同 ; 基 圆 越 大 ， 渐 开 线 在 相应 点 的 曲率 将 变 小 ， 也 
即 渐 开 线 越 平 直 。 

5) 基 圆 内 无 渐 开 线 。 

19. 答 : 1) 强度 低 、 硬 度 低 、 导 热 性 好 ， 所 以 可 取 很 高 的 切削 速度 。 

2) 塑性 好 、 熔 点 低 ， 故 昔 刀 严重 ， 排 悄 不 畅 ， 表 面 质量 不 易 提高 。 

3) 不 能 用 水 冷却 润滑 ， 以 煤油 ， 柴 油 较 宜 。 

20. 答 : 如 果 工 件 的 基准 面 是 一 个 矩形 平面 ， 若 有 一 个 斜面 与 基准 面 的 一 条 边 (为 
纵 坐 标 *) 的 方向 倾斜 a 角 ， 并 与 基准 面 的 另 一 条 边 (为 横 坐 标 y) 的 方向 倾斜 8 角 ， 
则 这 个 斜面 称 为 复合 斜面 。 

答 : 在 零件 生产 过 程 中 凡是 把 原料 或 半成品 加 工 为 成 品 的 过 程 称 为 工艺 过 程 。 
in # 工 序 后 成 为 成 品 的 过 
程 ， 叫 作 机 械 加 工 工艺 过 程 。 

2. 答 : 工艺 卡片 是 一 种 按 工序 次 序 填 写 的 表格 ， 用 以 说 明 每 个 工序 的 加 工 内 容 、 
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加 工 设备 、 加 工 车 间 ， 各 工序 的 先后 次 序 及 加 工 尺 寸 、 技 术 要 求 及 装 卡 方法 等 。 

3. 答 : 齿轮 加 工 的 工艺 过 程 必须 根据 图 样 的 技术 要 求 ( 即 齿轮 材质 、 精 度 等 级 、 
结构 形状 ) 、 生 产 批量 以 及 各 工厂 的 生产 条 件 来 决定 。 一 般 低 碳 钢 齿轮 加 工 的 工艺 过 
程 : 锻造 一 粗 加 工具 坯 一 半 精 加 工 齿 坯 一 齿 形 粗 加 工 一 渗 碳 滩 火 (热处理 ) 一 精 加 工 
齿 坯 一 精 加 工 齿 形 。 中 碳 钢 齿 轮 加 工 工艺 过 程 : 锻造 一 粗 加 工 齿 坯 一 热处理 ( 调 质 处 
理 ) 一 半 精 工 齿 坯 一 粗 加 工具 形 一 热处理 〈 湾 火 ) 一 精 加 工 齿 坯 一 精 加 工 齿 形 。 

4. 答 : 用 具有 具 廓 形状 的 成 形 刀 具 加 工 齿 形 的 方法 叫 仿 形 法 。 按 齿轮 与 齿轮 咕 合 
或 齿轮 与 齿 条 咕 合 的 原理 来 加 工 齿 形 的 方法 叫 展 成 法 。 展 成 法 适用 于 深 齿 、 插 齿 、 蚀 齿 
及 展 成 磨 具 等 加 工 。 展 成 法 的 特点 : 用 同一 把 刀具 可 以 加 工 相 同 模 数 、 不 同 齿 数 的 齿 
轮 ， 刀 具 通 用 性 好 ， 齿 形 误差 小 。 

5. 答 : 挤 轮 是 一 个 精度 较 高 的 圆柱 齿轮 ， 在 工作 时 挤 轮 与 被 挤 轮 成 平行 轴线 旋转 ， 
形成 齿轮 吴 合 为 展 成 原理 ， 来 加 工 被 挤 沧 轮 的 齿 形 。 由 于 挤 轮 的 宽度 超过 工件 宽 ， 故 不 
需要 沿 着 轴线 做 相对 移动 ， 只 要 径 向 移动 ， 从 两 轮 嘴 合 开始 逐渐 减 小 挤 轮 与 工件 之 间 的 
中 心 距 ， 直 到 要 求 的 尺寸 为 止 。 其 特点 是 挤 轮 制造 容易 ， 加 工时 机 床 运动 类 似 制 人 大 ， 挤 
轮 在 挤 轮 时 产生 的 热量 较 少 ， 又 没有 切削 刃 口 ， 故 使 用 寿命 也 长 ， 由 于 径 向 进 给 ， 生 产 
效率 与 制 齿 相 比 可 提高 3 倍 多 。 

6. 答 : 球面 的 几何 特点 是 ， 从 其 表面 上 任 一 点 到 球 心 的 距离 是 不 变 的 ， 这 个 距离 
是 球面 半径 尺 。 当 一 个 平面 和 球面 任意 点 相 截 时 ， 其 截面 总 是 圆 。 根 据 这 个 原理 在 加 工 
球面 时 ， 只 要 使 铣 刀 和 工件 同时 旋转 ， 并 且 铣 刀 的 旋转 中 心 线 和 工件 的 旋转 轴线 交 于 一 
点 ， 铣 刀 在 工件 表面 上 所 形成 轨迹 的 包 络 面 就 是 球面 。 

7. 答 : 1) 传动 时 同时 接触 的 齿 数 多 ， 传 动 平稳 ， 噪 声 小 。 

2) 受 力 情 况 良好 ， 能 传递 较 大 的 动力 。 

3) 可 用 于 两 轴 相 互 平行 或 两 轴 成 任何 角度 而 不 相交 的 情况 下 ， 因 此 螺旋 抢 轮 应 用 
范围 较 广 。 

8. 答 : 因为 直 齿 锥 齿轮 的 直径 是 大 端 大 、 小 端 小 ， 则 基 圆 大 端 大 、 小 端 小 ; 齿 形 
大 端 齿 廓 大 ， 模 数 大 ， 齿 形 曲 线 曲 率 半 径 大 ， 而 小 端 齿 廓 小 ， 模 数 小 ， 齿 形 曲 线 曲 率 半 
径 小 ; 齿 柳 相 应 的 是 大 端 宽 且 深 ,小 端 罕 而 浅 。 为 兼顾 两 端 保证 直 齿 锥 齿轮 的 加 工 精 
度 ， 故 铣 刀 齿 形 曲线 按 大 端 设 计 制 造 ， 铣 刀 宽 度 按 小 端 设 计 制 造 。 

9. 答 : 1) 铣削 时 ， 可 用 单 向 进 给 的 方法 ， 将 大 部 分 余 量 切除 ， 此 后 再 按 划 线 经 过 
几 次 铣削 ， 逐 步 将 所 打样 冲 眼 铣 去 一 半 。 切 不 可 一 次 就 将 曲线 外 形 铣 去 。 

2) 在 铣削 过 程 中 ， 也 必须 正确 地 选用 “ 手 轮 反 摇 法 ”， 以 防止 台面 窜 动 而 造成 打 
刀 现 象 。 

3) 铣削 形 面 曲线 较 长 的 工件 时 ， 可 以 一 个 方向 采用 机 动 进 给 ， 另 一 个 方向 用 手动 
进 给 配合 ， 以 减轻 劳动 强度 。 

4) 粗 铣 时 铣削 速度 应 较 低 ， 而 精 铣 时 铣削 速度 可 稍 高 些 ， 以 便 铣 刀 的 外 径 容易 对 
准 工件 的 划 线 。 

10. 答 : 在 铣床 上 铣 平面 时 ， 应 按 如 下 方法 选择 铣 刀 : 
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1) 选用 圆柱 形 铣 刀 时 ， 其 宽度 应 大 于 工件 待 加 工 表面 的 宽度 。 

2) 选用 面 铣 刀 时 ， 其 直径 一 般 尽 可 能 大 于 代 加 工 表面 的 宽度 。 

3) 用 立 铣 刀 周 铣 加 工时 ， 其 长 度 应 大 于 竺 加工 表面 的 宽度 。 

4) 如 果 待 加 工 面 较 宽 无 法 一 次 铣 出 ， 可 采用 接 刀 法 逐次 铣 出 。 

11. 答 : 当 用 三 面 为 纤 前 和 矩形 螺旋 槽 时 ， 由 于 铣 刀 两 侧 为 的 运动 轨迹 是 一 平面 ,无 
法 和 螺旋 槽 侧面 相 吻 合 ， 因 此 干涉 现象 严重 。 实 际 上 是 由 三 面 为 铣 思 的 两 侧 为 刀 尖 进行 
切削 的 ， 所 以 权 形 是 “内 切 ” 形 状 。 因 此 在 铣削 过 程 中 铣 刀 的 两 侧 丸 是 不 参与 切削 的 ， 
并 且 和 槽 侧面 也 是 接触 的 。 因 此 选择 铣 刀 应 注意 下 列 原则 ; 

1) 由 于 存在 严重 的 干涉 现象 ， 因 此 从 理论 上 讲 ， 用 形状 和 螺旋 覃 法 向 截 形 相同 的 
铣 刀 不 能 铣削 出 正确 的 槽 形 。 当 铣削 精度 要 求 较 高 的 模 形 时 ， 必 须 专门 设计 刀具 。 

2) 在 生产 实际 中 ， 对 一 般 精 度 要 求 的 螺旋 柳 ， 只 要 适当 控制 螺旋 槽 的 “内 切 ”， 
完全 可 用 和 法 向 截 形 相同 的 标准 铣 刀 来 加 工 。 为 了 减少 “内 切 ” 现 象 ， 要 求 铣 刀 的 直 
径 越 小 越 好 。 

12. 答 : 1) 工件 装 夹 前 必须 检查 齿 坯 顶 锥 角 及 齿 顶 圆 直径 。 

2) 必须 严格 区 分 直 齿 锥 齿轮 与 斜 具 圆柱 齿轮 的 当量 齿 数 的 选择 计算 方法 。 

3) 铣削 齿 覃 的 左右 侧 余 量 时 ， 为 了 防止 出 错 ， 最 好 采用 齿 模 涂 色 法 试 铣 。 

13. 答 : 1) 由 于 蜗轮 的 模 数 是 以 端面 模 数 m, 计算 的 ， 因 此 铣 蜗 轮 用 的 盘 形 铣 齿 轮 
铣 刀 应 按 端面 模 数 m, 来 选择 。 但 实际 上 ， 当 和 蜗轮 相 吵 合 的 蜗杆 头 数 为 1 或 2 时 ， 蜗 
轮 的 端面 模 数 和 法 向 模 数 相差 极 小 ， 因 此 在 实际 生产 中 ， 一 般 都 采用 标准 模 数 的 盘 形 齿 
轮 铣 刀 。 

2) 蜗轮 的 齿 槽 是 螺旋 形 的 ， 其 螺旋 角 B 等 于 蜗杆 导 程 角 y， 所 以 铣 刀 的 号 数 应 根 
据 蜗轮 的 当量 齿 数 z, 来 选择 ， 其 计算 公式 和 铣 前 斜 具 圆柱 齿轮 相同 。 

3) 盘 形 齿轮 铣 刀 的 外 径 最 好 比 蜗轮 相 路 合 的 蜗轮 外 径 大 两 倍 的 齿 院 。 如 果 没 有 这 
样 的 铣 刀 ， 那 么 就 只 能 用 直径 大 一 点 的 铣 刀 。 

14. 答 : 斜 齿 圆 柱 齿 轮 的 当量 齿 数 zx 的 计算 公式 为 

zx. =z/cos B 

式 中 ，z, 为 当量 齿 数 ; z 为 实际 齿 数 ; B 为 螺旋 角 。 

这 样 ， 铣 前 斜 齿 圆柱 内 轮 时 ， 仍 用 直 齿 圆柱 上 元 轮 铣 刀 ， 但 铣 刀 的 号 数 却 不 按 实际 齿 
数 选择 ， 而 必须 根据 斜 齿轮 的 当量 齿 数 z, 来 选择 。 

15. 答 : 铣削 锥 齿轮 时 此 形 不 对 称 的 主要 原因 如 下 : 

1) 铣 刀 丸 磨 时 ， 两 侧面 型 线 不 对 称 。 

2) 铣 刀 安装 不 好 轴 向 圆 跳动 太 大 。 

3) 第 一 次 进 给 前 刀具 对 中 不 正确 。 

4) 操作 时 偏 移 量 和 回转 量 控 制 不 准 。 

16. 答 : 端 铣 的 生产 效率 和 加 工 质 量 比 周 铣 高 的 原因 如 下 : 

1) 端 铣 时 同时 工作 的 刀 齿 比较 多 ， 链 前 力 波 动 小 ， 工 作 较 平稳 。 

2) 面 铣 刀 刀 齿 上 的 主 副 切削 刃 可 同时 工作 。 
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3) 装 夹 刚性 好 ， 切 前 振动 小 。 

4) 便于 镶 装 硬 质 合金 刀片 进行 高 速 切削 。 

17. 答 : 1) 先 铣 右 旋 此 村， 可 铣 成 直 覃 。 

2) 再 铣 右 旋 斜 直 槽 ， 注 意 其 位 置 必须 落 在 已 铣 好 的 两 个 齿 槽 之 间 。 

3) 分 别 铣 出 左右 齿 背 ， 棱 边 宽度 应 一 致 。 

4) 分 别 铣 出 左 、 人 应 分 别 和 圆周 齿 铣 前面 接 平 。 

5) 分 别 铣 出 左 、 右 端面 齿 背 ， 棱 边 可 外 宽 内 和 罕 。 

18. 答 : 换 向 阀 的 作用 是 利用 阀 蕊 和 阀 体 间 的 相对 运动 来 变换 液 流 的 方向 ， 接 通 或 
关闭 油 路 。 对 换 向 阀 性 质 的 要 求 : 液体 流 经 换 向 阀 时 压力 损失 小 ; 关闭 的 油 口 的 泄漏 量 
小 ; 换 向 可 靠 ， 而 且 平 稳 ， 迅 速 

六 、 计 算 题 

1. 解 : 蜗杆 齿 顶 圆 直径 

d=m(dq+2)=4(13+2)mm=060mm 
此 蜗杆 齿 顶 圆 直径 为 60mm。 































































































2. 解 : 由 tany = -一 


人 
了 iany tanl4°2’10” 0.25 


< 
隘 








故 其 分 度 圆 直 径 























d=mgq= 8mmXx8= 64mm 
答 : 蜗杆 分 度 圆 直径 为 64mm。 
3. 解 : 蜗杆 的 导 程 























P,=zimm=2x4x3. 1416mm= 25. 13mm 





交换 齿轮 速 比 
zize 40P,p 40x6 
= = =9.55 
zszp PP, 25.13 
答 : 交换 具 § 轮 速 比 i 为 9.55。 
。 242C _4002 40x6 
4 局 #: i= =0. 38 








Zpz2p Tmz, ~ 3. 1416x4x50 
答 : 交换 具 轮 速 比 i 为 0.38。 
5. 解 : 分 齿 交 换 齿轮 速 比 ; 
. 24 40z, 40x3 
a 入 75 
答 : 分 齿 交换 齿轮 速 比 为 1. 6。 
6. 解 : 由 于 轴 颈 和 轴承 内 孔 的 锥 度 是 1 : 12, 设 调节 热 片 磨 薄 量 为 x， 则 
1/12=0.04/x 
x=0. 48mm 




















=1.6 
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答 : 应 将 调节 垫 片 磨 薄 0.48mnm。 
7. 解 : 立 铣 刀 最 大 直径 





，30x2 
4 :2 30- mm=45. 17mm 


最 小 直径 








d= V2RH = V2x30x26mm= 39. 49mm 


可 取 4d.=45mm 或 d.=40mm。 
计算 倾斜 角 a。 由 于 





cosQ = 一 
2R 


45 
COsQ 730- 0.75 


40 
cosQ, =———=0.6667 
” 2x30 


答 : 立 铣 刀 直 径 最 大 为 44mm， 最 小 为 40mm。 取 立 铣 刀 直径 为 49mm 时 ， 分 度 头 倾 
和 斜 角 为 arccos0.75; 取 立 铣 刀 直径 为 40mm 时 ， 分 度 头 倾 斜 角 为 arccos0. 6667 。 
8. 解 : 顶 锥 角 











6 =5+0 =26°34'+2°34’=29°8’ 
根 锥 角 
61=6+0,=26°34'-3°4'=23°30’ 
答 : 车 前 齿 坯 时 ， 顶 锥 角 为 29"8'; 铣削 时 ， 分 度 头 应 扳 起 23°30'。 























20 
9 解 ， 当量 齿 数 z= = =28. 28 
cosO cos45° 

答 : 选用 5 号 锥 齿轮 盘 铣 刀 。 
10. 解 : 取 双 角 铣 刀 的 廓 形 角 0=e=60"， 则 

90° 0 90° 60° 

cosQ =tan "cot 一 =tan cot =0.0454 
Zz 此 60 2 


所 以 w=arccos0. 0454= 87°24’ 

答 : 分 度 头 主轴 的 仰角 a= 87°24'。 
4.1.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 试题 答案 

一 、 单 项 选择 题 
1. C 2. A 3. D 4. D 5. A 6.C J- 8. B 9.B 10. 
11. D 12. D 13. B 14. C 15. B 16. C 17. D 18. C 19. D 20. 


21. B 22.B 23.A 24.B 25.A 26.A 27.B 28.B 29.D 30. 
31. C 32.D 33.A 34.B 35.C 36.A 37.B 38.D 39.B 40. 

















> 记号 
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41. A 42.D 43.C 44.D 45.D 46.D 47.B 48.C 49.A 50.C 
51. A 52.D 53.D 54.C 55.C 56.C 57.B 58.B 59.C 60.A 
6l. A 62.C 63.A 64.B 65.A 66.A 67.B 68.D 69.A 70.C 
71.C 72.C 73.B 74.A 75.C 76.A 77.A 78.D 79.C 80.B 
81.C 82.C 83.C 84.B 85.A 86.C 87.D 88.A 89.c 90.A 
91. D 92.C 93.A 94.A 95.B 96.D 97.B 98.B 99.A 100.B 
101. B 102. C 103. D 104. B 105. A 106. D 107. C 108. C 109. C 110.D 
111. A 112. B 113. B 114. B 115. B 116. A 117. D 118.C 119. A 120. A 
121. A 122. A 123. A 124. A 125. A 126. B 127. A 128. A 129. D 130. B 
131. B 132. B 133. D 134. D 135. C 136. D 137. D 138. B 139. B 140. B 
141. C 142. C 143. A 144. B 145. B 146. D 147. D 148. C 149. B 150. B 
151. B 152. B 153. C 154. B 155. C 156. B 157. C 158. A 159. A 160. B 
161. B 162. C 163. C 164. D 165. D 166. D 167. C 168. C 169. D 170. D 
171. B 172. A 173. B 174. C 175. A 176. B 177. C 178. D 179. C 180. A 
181. D 182. A 183. C 184. A 185. B 186. A 187. C 188. D 189. D 190. C 
191. A 192. C 193. D 194. D 195. C 196. A 197. D 198. C 199. B 200. A 
201. B 202. A 203. D 204. A 205. C 206. D 207. C 208. D 209. B 210. A 
211. B 212. B 213. D 214. B 215. C 216. A 217.B 

二 、 多 项 选择 题 
1. ABCD 2. BCD 3. ABCD 4. ABDE 5. ACDE 6. ABDE 7. ABCDE 
8. ABC 9. ABCDE 10. ABCD 11. ACD 12. ABCDE 13. ACD 14. AE 
15. AB 16. AB 17. ABCDE 18. BCE 19. ACDE 20. ABC 21. BDE 
22. ACDE 23. DE 24. ABCDE 25. CDE 26. ACDE 27. BCE 28. BC 
29. ABCE 30. BDE 31. ABCE 32. ABC 33. ABCDE 34. ABDE 35. ABCDE 
36. ABCE 37. BCDE 38. BDE 39. BCDE 40. BE 41. ACDE 42. CD 
43. BD 44. ABCDE 45. BCDE 46. ABCDE 47. BE 48. AD 49. ABCE 
50. AD 51. ABC 52. ABC 53. CE 54. ABCD 55. BCDE 56. AC 
57. AD 58. AB 59. ABD C60. AB 61. ABC 62. CD 63. ABDE 
64. BD 65. ABCD 66. AC 67. ABC 68. ABCDE 69. ABCDE 70. ACE 
71. ABCDE 
三 、 判 断 题 

lI.V 2x 3x 4V 5.V 6V 7.x 8x 9V 10.V 
ll. V 12. x 13.V 14.™V 15.x 16.V 17.x 18.V 19.x 20.x 
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21. V ?22. V 23. x 24. 


V 25.x 26. x 27.x 28.V 29.x 30. 
31. V 32. x 33.x 34.V 35.V 36.V 37. x 38.V 39.x 40. 
41. x 42. x 43. x 44. x 45. 46. V 47. V 48.x 49. x 50 
51. x 52. x 53. V 54. x 55. 56. V 57. x 58. V 59. x 60. 
61l. V 6. V 63.V 64.V 65. 66. V 67.V 68. V 69. x 70 
71. x 72.V 73. x 74.V 75. 76. x 77. x 78. V 79. x 80. 
81. x 82. V 83. V 84. V 85. 86. V 87. V 88V 89.V 90 
91. x 92. x 93.x 94. V 95. 96. x 97. V 98. V 99. Vv 100. 
101. V 102. x 103. x 104. W 105. 106. V 107. x 108. V 109. V 110. 


116. x 117. V 118. V 119. W 120. 
126. V 127. x 128. V 129. W 130. 
136. V 137. V 138. V 139. x 140. 
146. x 147. V 148. x 149. V 150. 
156. V 157. x 158. V 159. x 160. 
166. V 167. V 168. V 169. x 170. 
176. x 177. V 178. x 179. V 180. 
186. V 187. x 188. V 189. x 190. 
196. x 197. x 198. x 


111. x 112. V 113. V 114. V 115. 
121. x 122. x 123. x 124. x 125. 
131. V 132. x 133. V 134. V 135. 
141. V 142. V 143. x 144. V 145. 
151. x 152. V 153. V 154. x 155. 
161. V 162. VW 163. V 164. VY 165. 
171. x 172. x 173. V 174. x 175. 
181. V 182. V 183. V 184. x 185. 
191. V 192. x 193. x 194. V 195. 

四 、 简 答题 

1. 答 : 1) 敬业 意味 着 工作 和 生活 的 乐趣 。 

2) 敬业 是 人 生 的 关键 ， 是 人 生 制 胜 的 法 宝 。 

3) 强烈 的 敬业 精神 是 从 业 人 员 做 好 工作 的 前 提 。 

4) 敬业 精神 会 使 一 个 人 赢得 他 人 的 信任 ， 从 而 获得 更 多 的 成 功 机 会 。 

2. 答 : 可 通过 学 习 、 相 互 对 比 、 积 善 慎独 的 方法 促进 职业 道德 修养 的 提高 

3. 答 : 目前 齿轮 的 具 形 曲线 大 多 采用 渐 开 线 。 齿 轮 齿 形 的 加 工 方法 一 般 归纳 为 两 
大 类 : 一 类 是 展 成 法 ; 另 一 类 是 成 形 法 。 在 铣床 上 利用 切削 为 形 状 和 人 齿轮 齿 模 形状 相同 
的 刀具 来 切 制 齿 形 的 方法 属于 成 形 法 。 采 用 成 形 法 加 工 齿轮 ， 其 精度 比 展 成 法 差 ， 因 此 
对 一 些 要求 不 高 的 齿轮 或 单 件 修配 时 可 采用 这 种 加 工 方法 。 

4. 答 : 弹性 滑动 是 由 于 带 传动 时 的 拉力 差 引起 的 ， 只 要 传递 圆周 力 ， 就 存在 拉力 
差 ， 所 以 弹性 滑动 是 不 可 避免 的 ;而 打滑 是 由 于 过 载 引 起 的 ， 只 要 不 过 载 ， 就 可 以 避免 
打滑 ， 所 以 ,打滑 是 可 以 避免 的 。 

5. 答 : 斜 齿 轮 与 直 齿 轮 传动 相 比 ， 具 有 重合 度 大 ， 逐 渐进 入 和 退出 呈 合 的 特点 ， 
最 小 齿 数 较 少 。 因 此 ， 和 斜 齿 轮 传 动 平稳 ， 振 动 和 噪声 小 ， 承 载 能 力 较 强 ， 适 用 于 高 速 和 
大 功率 传动 。 

6. 答 : 在 卧 式 万 能 铣床 上 用 盘 形 铣 刀 铣 前 螺旋 槽 时， 为 了 使 铣 刀 的 截 形 和 螺旋 槽 


Ca 
x x<2<xx<xx<2<”*<**x*xx 
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的 截 形 一 致 ， 铣 刀 的 旋转 平面 必须 与 螺旋 模 的 方向 一 致 。 因 此 ， 必 须 把 卧 式 万 能 铣床 的 
工作 台 纵 向 在 水 平面 内 转 过 一 个 螺旋 角 B。 工 作 台 的 转向 按 螺旋 槽 螺旋 方向 确定 : 铣 左 
螺旋 时 ， 工 作 台 顺 时 和 针 转 动 一 个 螺旋 角 ; 铣 右 螺旋 时 ， 工 作 台 逆 时 针 转 动 一 个 螺旋 角 。 

7. 答 : 铣削 端面 凸轮 时 ， 如 果 铣 刀 的 中 心 对 准 凸 轮 的 中 心 ， 铣 刀 的 切削 线 没 有 发 
生 在 螺旋 面 的 直线 位 置 ; 同时 ， 螺 旋 面 本 身 不 同 直径 处 的 螺旋 角 不 同 ， 铣 削 过 程 中 存在 
着 干涉 现象 。 因 此 ， 在 靠近 中 心 部 分 的 螺旋 面 会 被 多 切 去 一 些 ， 从 而 产生 “四 心 ” 
现象 。 

8. 答 : 铣削 偶数 此 移 形 齿 离 合 器 时 ， 三 面 刃 铣 刀 不 能 通过 离合 器 的 整个 端面 ， 每 
次 进 刀 只 能 铣 出 一 个 殖 的 一 侧 ， 为 了 保证 铣 刀 不 切 伤 对 面 的 表 ， 对 三 面 刃 铣 刀 的 直径 要 
进行 计算 、 校 验 。 如 果 计 算 后 不 能 满足 条 件 或 找 不 到 合适 直径 的 三 面 刃 铣 刀 ， 则 应 改 用 
立 铣 刀 在 立 式 铣床 上 加 工 。 

9. 答 : 因为 凸轮 铣削 时 总 的 进 给 运动 是 由 直线 进 给 和 圆周 进 给 复合 而 成 的 ， 如 果 
在 铣削 时 ， 铣 削 方 向 选择 不 当 ， 就 会 出 现 顺 铣 ， 使 工作 台 或 分 度 头 在 切削 力 的 作用 下 发 
生 窜 动 。 

10. 答 : 因为 尖 齿 离合 器 的 齿 形 特点 是 整个 齿 形 (包括 具 顶 和 横 底 ) 向 轴线 上 一 点 
收缩 ， 贞 本 宽度 由 外 圆 向 轴 心 逐渐 变 窗 。 所 以 在 铣削 时 ， 分 度 头 主轴 必须 仰 起 一 个 角度 
wa， 使 齿 槽 底 处 于 水 平 位 置 。 

11. 答 : 球面 铣削 的 加 工 要 点 如 下 : 

1) 铣 刀 的 回转 轴线 必须 通过 工件 的 球 心 ， 以 使 刀 尖 运动 轨迹 与 球面 的 某 一 截面 圆 






































































































































2) 球面 的 尺寸 和 形状 精度 由 铣 思 刀 尖 的 回转 直径 及 截 形 圆 所 在 平面 到 球 心 的 距离 


























3) 铣 刀 回转 轴线 与 球面 工件 轴线 的 交角 B 确定 球面 的 加 工 位 置 。 

12. 答 : 用 垂直 法 铣削 圆 盘 凸轮 时 ， 工 件 和 立 铣 头 的 轴线 都 和 工作 台面 相 垂直 。 用 
倾斜 法 铣削 圆 盘 凸 轮 时 ， 分 度 头 主轴 和 水 平方 向 有 一 仰角 ， 同 时 为 使 铣削 时 铣 刀 轴 线 与 
分 度 头 主轴 轴线 平行 ， 立 铣 头 的 转动 角度 与 分 度 头 主轴 的 仰角 应 互 为 余 角 。 

13. 答 : 1) X62W 型 钳 床 通过 调整 螺母 直接 调整 中 、 前 端 轴 承 间 际 ; X52K 型 铣床 
通过 修 磨 执 圈 的 厚度 来 调整 主轴 轴承 间隙 。 

2) X62W 型 铣床 调整 时 可 同时 达到 径 向 圆 跳 动 和 轴 向 窜 动 量 要 求 ; X52K 型 铣床 是 
分 别 进 行 调 整 的 。 

3) X62W 型 铣床 主轴 轴承 调整 操作 比较 方便 ，X52K 型 铣床 拆 印 操作 比较 麻烦 ， 需 
修 磨 垫圈 ， 调 整 轴 向 帘 动 量 时 还 需 拆 下 主轴 。 

4. 答 : 方法 一 是 将 离合 器 各 齿 侧 面 都 铣 得 偏 过 中 心 一 个 距离 ， 即 在 对 刀 时 ， 调 整 
铣 刀 侧 九 ， 使 之 超过 中 心 0.1~ 0.Smm。 这 种 方法 不 增加 铣削 次 数 ， 生 产 率 高 ， 但 承载 
能 力 受 到 影响 。 方 法 二 是 将 齿 槽 角 铣 得 大 于 此 面 角 。 铣 削 时 ， 先 按 不 留 齿 侧 间隙 时 的 加 
工 要求 将 各 此 铣 好 ， 然 后 使 离合 器 转 过 1*~2。， 再 铣 一 次 ， 把 各 此 的 左 侧 或 右 侧切 去 一 
部 分 。 这 样 离合 器 此 侧 仍 是 通过 轴 心 的 径 向 平面 ， 基 侧面 贴 合 较 好 ， 但 需 增 加 铣削 次 
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数 ， 


a 
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产 效 率 较 低 。 
. 答 : 球面 是 一 个 成 形 面 ， 它 是 由 一 条 曲线 绕 一 固定 轴 旋 转 而 形成 的 表面 。 球 面 














的 几何 特点 是 其 表面 上 任 一 点 到 球 心 的 距离 是 不 变 的 ， 这 个 距离 是 球面 半径 SR。 当 一 
个 平面 与 球面 相 截 ， 所 得 的 截 形 总 是 一 个 圆 ， 截 形 圆 的 圆心 0. 是 球 心 0 在 截 平 面 上 的 
投影 ， 
刀 尖 运动 轨迹 与 球面 的 截 形 圆 重 合 ， 并 由 工件 绕 其 自身 轴线 的 旋转 运动 相配 合 ， 便 能 
出 球面 。 


16. 














而 截 形 圆 的 直径 w 则 和 截 平 面 离 球 心 的 距离 。 有 关 。 因 此， 只 要 使 铣 刀 旋转 时 











答 : 机 械 加 工 一 般 可 分 为 粗 加 工 阶段 、 半 精 加 工 阶段 、 精 加 工 阶段 、 光 整 加 工 


阶段 和 超 精 密 加 工 阶段 。 


划 





分 加 工 阶 段 的 目的 : 品 保 证 加 工 质量 ; 人 合理 使 用 劳动 力 和 设备 ; 鸟 便 于 安排 热 


处 理工 序 ; 由 及 早 发 现 毛 坯 缺 陷 ， 以 免 造 成 不 必要 的 浪费 ; 加 保护 零件 精 加 工 后 的 





表面 


(e] 
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. 答 : 夹 紧 装置 主要 由 动力 装置 和 夹 紧 机 构 组 成 。 对 其 要 求 有 : 中 夹 紧 力 大 小 适 











当 ; 包工 艺 性 好 ; @ 使 用 性 好 。 
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. 答 : 生产 过 程 是 将 原材料 转变 为 成 品 的 全 过 程 。 生 产 中 直接 改变 生产 对 象 的 形 









































状 、 斥 二 和 表面 性 能 的 过 程 称 工艺 过 程 。 规 定 产 品 或 零 部 件 制造 工艺 过 程 和 操作 方法 的 


工艺 文件 称 工艺 规程 。 
19. 
面 质量 


里 





5) 














答 : 采用 机 械 加 工 方法 直接 改变 毛坯 的 形状 、 尺 寸 、 各 表面 间 的 相互 位 置 及 表 
， 使 之 成 为 合格 零件 的 过 程 ， 称 为 机 械 加 工 工艺 过 程 。 

. 答 : 外 圆柱 表面 常用 的 三 种 加 工 方法 : 

粗 车 一 半 精 车 一 精 车 。 

粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 。 

粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 金刚 石 车 。 

. 答 : 机 床 夹 具 在 机 械 加 工 中 的 作用 : 

缩短 辅助 时 间 ， 提 高 劳动 生产 率 ， 降 低 加 工 成 本 。 

保证 加 工 精度 ， 稳 定 加 工 质量 。 
降低 对 工人 的 技术 要 求 ， 减 轻 工 人 的 劳动 强度 ， 保 证 安全 生产 。 
扩大 机 床 的 工艺 范围 ， 实 现 “ 一 机 多 能 ”。 

在 自动 化 生产 和 流水 线 生产 中 ， 便 于 平衡 生产 节拍 。 










































































机 床 夹 具 作用 的 局 限 性 ; 


1) 
2) 
3) 


专用 机 床 夹 具 的 设计 制造 周期 长 。 
对 毛坯 质量 要 求 较 高 。 
专用 机 床 夹 具 主 要 适用 于 生产 批量 大 、 产 品 品种 相对 稳定 的 场合 。 











22. 答 : 分 离 式 箱 体 的 加 工 工艺 分 为 两 大 阶段 。 第 一 阶段 中 ， 要 分 别 对 箱 体 的 两 大 
独立 部 分 进行 加 工 ， 主 要 完成 平面 、 紧 固 孔 等 加 工 。 第 二 阶段 在 对 合 面 上 链 孔 。 在 这 两 
大 阶段 中 ， 要 安排 钳工 工序 ， 钻 定位 销 孔 和 将 箱 体 的 盖 、 座 合成 一 体 。 


23 








. 答 : 铣床 夹具 中 常用 的 夹 紧 机 构 有 和 斜 攀 夹 紧 机 构 、 螺 旋 夹 紧 机 构 、 偶 心 夹 紧 机 
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构 以 及 气动 、 液 压 夹 紧 机 构 。 

其 中 使 用 最 普遍 的 是 螺旋 夹 紧 机 构 中 的 螺旋 压板 夹 紧 机 构 。 选 用 这 种 夹 紧 机 构 时 ， 
可 根据 夹 紧 力 大 小 的 要 求 、 工 件 高 度 尺寸 变化 范围 以 及 夹具 上 来 紧 机 构 允 许 占 有 的 部 位 
寺 点 和 面积 进行 选择 。 例 如 ， 当 夹具 中 只 允许 夹 紧 机 构 占 很 小 面积 ， 而 夹 紧 力 不 要 求 很 
大 时 ， 可 选用 螺旋 钧 形 压 板 夹 紧 机 构 。 

24. 答 : 1) 要 有 较 短 的 设计 与 制造 周期 ， 一 般 没 有 条 件 对 夹具 进行 原理 性 试验 和 
复杂 的 计算 工作 。 

2) 夹具 的 精度 一 般 比 工件 的 精度 高 2~3 倍 。 

3) 夹具 和 操作 工人 的 关系 特别 密切 ， 要 求 夹 具 与 生产 条 件 和 工件 的 操作 习惯 密切 


cE 
结合 。 


4) 夹具 一 般 是 单 件 生产 ,没有 重复 制造 的 机 会 。 

5) 夹具 的 社会 协作 条 件 差 。 

25. 答 : 制订 数控 铣削 加 工 工艺 方案 时 应 遵循 一 般 的 工艺 原则 并 结合 数控 铣削 的 特 
点 认真 而 详细 地 制订 。 其 主要 内 容 有 分 析 零 件 图 样 、 确 定 工件 在 铣床 上 的 装 夹 方式 、 确 
定 各 表面 的 加 工 顺序 和 刀具 的 进 给 路 线 以 及 刀具 、 夹 具 和 切削 用 量 的 选择 等 。 

26. 答 : 机 械 加 工 工 序 的 安排 原则 : 中 先 基准 面 后 其 他 ; @ 先 粗 后 精 ; @ 先 主 后 
次 ; 由 先 面 后 孔 。 

27. 答 : 1) 对 模具 总 图 和 零件 图 进行 研究 和 工艺 性 分 析 。 

2) 确定 生产 类 型 。 

3) 确定 毛坯 的 种 类 和 尺寸 。 

4) 选择 定位 基准 和 主要 表面 的 加 工 方法 ， 拟 定 零 件 的 加 工 路 线 。 

5) 确定 工序 尺寸 、 公 差 和 技术 条 件 。 

6) 确定 机 床 、 工 艺 装 备 、 切 削 用 量 和 劳动 定额 。 

7) 填写 工艺 文件 。 

28. 答 : 1) 先 加 工 基准 面 ， 再 加 工 其 他 表面 。 

2) 先 加 工 主 要 表面 ， 后 加 工 次 要 表面 。 

3) 先 加 工 平面 ， 后 加 工 孔 。 

4) 先 安 排 粗 加 工 工序 ， 后 安排 精 加 工 工序 。 

29. 答 : 直角 尺 和 直 尺 全 装 上 时 可 测量 0°*~50° 的 外 角度 ; 把 直角 尺 和 直 尺 全 拆 下 
时 可 测量 230° ~320° 的 角度 ( 即 可 测量 40* ~130° 内 角度 ); 只 装 上 直 尺 时 可 测量 50°~ 
140°? 的 角度 ; 只 装 上 直角 尺 时 可 测量 140°? ~230° 的 角度 。 

万 能 角度 尺 的 尺 座 上 ， 基 本 角度 的 刻 线 为 0° ~90° 。 如 果 测 量 的 零件 角度 大 于 90。， 
则 在 读数 时 ， 应 加 上 一 个 基数 (90°*，180°，270°)。 当 零件 角度 >90° ~ 180°*， 被 测 角 
度 = 90*+ 量 角 尺 读数 。 当 零件 角度 >180。~ 270。， 被 测 角度 = 180"+ 量 和 角 尺 读数 。 当 零件 
角度 >270° ~320° ， 被 测 角 度 =270°+ 量 角 尺 读数 。 

30. 答 : 1) 集中 精力 ， 注 意 观 察 被 指导 者 的 动作 是 否 规 范 ， 以 便 及 时 指正 ， 避 人 免 
发 生 事故 。 
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2) 掌握 关键 环节 的 辅导 ， 不 要 代替 被 指导 者 进行 操作 ， 但 可 以 做 部 分 关键 动作 的 
操作 示范 。 

3) 注意 操作 提示 的 及 时 性 和 准确 性 ， 辅 导 时 做 到 : 一 般 操 作 不 吹 毛 求 疣 ， 
作 严 格 要 求 ， 使 辅导 突出 重点 ， 解 决 难点 ， 引 导 被 指导 者 纠正 主要 技能 缺陷 。 

4) 引导 被 指导 者 思考 操作 不 规范 的 后 果 ， 对 质量 缺陷 ,应 结合 操作 和 现场 分 析 ， 
辅导 被 指导 者 寻找 原因 ， 提 示 改 善 的 措施 。 

31. 答 : 编写 要 点 : 中 搜集 资料 ; 四 编写 提纲 ; @@ 图 样 选用 ，@ 确 定 重点 和 难点 ，; 
实例 描述 ，@ 确 定 讲授 知识 点 。 

32. 答 : 操作 指导 效果 评价 的 分 析 包 括 工件 质量 分 析 ， 了 解 被 指导 者 知识 和 技能 ， 
分 析 加 工 精度 超 差 与 操作 技能 的 对 应 原因 ， 得 出 被 指导 者 在 相关 知识 的 运用 能 力 和 掌握 
程度 上 还 有 哪些 缺陷， 需要 进行 哪些 补缺 指导 ; 分 析 加 工 精度 超 差 与 知识 及 其 运用 能 
的 对 应 原因 ; 分 析 加 工 精度 超 差 与 指导 缺陷 的 对 应 原因 。 分 析 时 应 仔细 检查 指导 者 的 指 
导 过 程 和 内 容 ， 找 出 相关 原因 ， 了 予以 纠正 和 补充 。 操 作 指 导 效 果 的 综合 分 析 包 括 对 指导 
者 自身 的 分 析 、 对 被 指导 者 的 分 析 、 对 指导 环境 等 的 分 析 等 。 

33. 答 : 1) 讲授 检测 项 目 包括 键 宽 、 小 径 尺 寸 、 对 称 度 、 平 行 度 和 等 分 误差 。 

2) 演示 在 加 工 后 的 作业 工件 上 ， 用 千分尺 测量 键 宽 和 小 径 尺 寸 。 提 示 应 在 花 键 的 
两 端 进行 检测 。 

3) 演示 用 指示 表 检 测 键 侧 平行 度 、 对 称 度 和 等 分 精度 的 误差 。 提 示 检 测 前 ， 应 复 
验 工件 与 分 度 头 主轴 的 同 轴 度 、 素 线 与 工作 台面 和 进 给 方向 的 平行 度 ， 以 免 工 件 微 量 松 
动 影响 测量 准确 性 。 

4) 辅导 学 员 按 演示 动作 检测 作业 工件 。 提 示 检 测 前 应 对 量具 精度 进行 鉴定 。 

34. 答 : 图 样 的 分 析 指 导 要 点 : 

1) 讲授 、 分 析 基 准 面 。 强 调 六 面体 的 基准 面 通常 是 工件 上 面积 最 大 的 平面 ， 指 导 
学 员 按 图 样 及 坏 件 实物 选 定 基准 面 。 

2) 讲授 分 析 工 件 尺 十 精度 (公差 )、 形 状 精度 (平面 度 ) 、 位 置 精 度 (平行 度 和 垂 
直 度 ) ， 并 简要 介绍 平面 度 、 垂 直 度 和 平行 度 的 定义 。 

35. 答 : 1) 按 图 样 指导 学 员 对 六 面体 作业 工件 进行 检验 ， 并 进行 复核 ， 找 出 平面 
度 、 平 行 度 、 垂 直 度 、 尺 二 精度 、 表 面 结构 等 的 质量 问题 。 

2) 按 质 量 问题 启发 学 员 回 忆 操 作 过 程 ， 发 现 具体 原因 。 如 作业 工件 的 表面 结构 值 
较 大 ， 学 员 回 忆 是 没有 分 粗 铣 、 精 铣 。 此 时 ， 可 纠正 其 操作 步骤 的 失误 ， 讲 授 粗 铣 、 精 
铣 分 开 的 原因 及 作用 。 

36. 答 : 重点 是 矩形 齿 离 合 器 奇数 齿 和 偶数 上 从 加 工 方 法 的 分 析 比 较 ， 刀 具 选 择 条 件 
的 异同 点 ， 贞 侧 位 置 、 等 分 度 与 路 合 精度 的 联系 和 区 别 ， 离 合 器 的 技术 要 求 和 加 工 步 
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37. 答 : 铣削 六 面体 的 技术 要 求 有 尺寸 、 形 状 、 位 置 精 度 和 表面 结构 。 
六 面体 铣削 加 工 的 工艺 步骤 : 基准 面 铣削 〈 选 择 基准 面 方法 ) 一 垂直 侧面 铣削 〈 贺 
棒 的 使 用 方法 ) 一 另 一 垂直 侧面 铣削 〈 平 行 垫 块 的 使 用 方法 ) 一 与 基准 面 的 平行 面 铣削 
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一 端面 铣削 〈 与 基准 面 与 侧面 都 垂直 的 技术 要 求 ) 一 另 一 端面 铣削 。 











38. 答 : 铣工 





由 


由 





专业 理论 与 一 般 专 业 理 论 的 主要 区 别 是 具有 较 强 的 实践 性 。 事 实 上 ， 











工种 专业 理论 是 经 验 的 积累 和 提炼 ， 源 于 技能 而 又 高 于 技能 ， 是 技能 与 相关 理论 密切 结 
合 而 成 的 结果 。 因 此 ， 讲 授 专业 工种 工艺 理论 ， 应 充分 体现 理论 联系 实际 的 特点 ， 讲 授 
的 内 容 结构 应 由 实践 提升 到 理论 ， 由 理论 溯源 至 实践 。 














39. 答 : 使 用 














的 教材 、 讲 义 等 应 配置 一 定数 量 的 图 样 ， 专 业 工 种 理论 的 讲义 应 该 在 





文中 搬入 简洁 明了 的 图 样 ， 以 使 讲义 图 文 并 茂 ， 具 有 更 通俗 的 可 读 性 。 插 入 的 图 样 应 与 
文中 内 容 密切 相关 。 图 样 应 删除 不 需要 的 部 分 和 上 烦琐 的 标注 ， 突 出 主要 内 容 。 讲 义 内 容 
的 结构 应 条 理 清 楚 ， 以 利于 突出 重点 ， 分 析 难 点 。 有 条 件 的 可 采用 电化 教学 和 多 媒体 教 
学 方式 ， 以 提高 教学 的 质量 。 

40. 答 : 刀具 返回 参考 点 的 指令 有 两 个 : G28 指令 可 以 使 刀具 从 任何 位 置 以 快速 定 
位 方式 经 中 间 点 返回 参考 点 ， 常 用 于 刀具 自动 换 刀 的 程序 段 ，G29 指令 使 刀具 从 参考 点 
经 由 一 个 中 间 点 而 定位 于 定位 终点 ， 它 通常 紧 跟 在 G28 指令 之 后 。 用 G29 指令 使 所 有 
的 被 指令 的 轴 以 快速 进 给 经 由 以 前 G28 指令 定义 的 中 间 点 ， 然 后 到 达 指 定点 。 

41. 答 : 1) 加 工 路 线 应 保证 加 工 零 件 的 精度 和 表面 结构 ， 并 且 效率 较 高 。 

2) 使 数值 计算 简单 ， 以 减少 编程 工作 量 。 

3) 应 使 加 工 路 线 最 短 ， 这 样 既 可 以 减少 程序 段 ， 又 可 减少 空 刀 时 间 。 














4) 采用 立 铣 刀 侧 刃 进行 铣削 平面 零件 时 ， 为 了 减少 接 刀 的 痕迹 ， 保 证 零件 加 工 表 



















































































面 质量 ， 对 刀具 的 切入 和 切 出 程序 需要 认真 设计 。 





五 、 综 合 题 


1. 计算 题 


(1) 解 : 尺寸 4、4， 4 和 4 形成 工艺 尺寸 链 。 尺 寸 链 图 如 图 2-41b 所 示 。4, = 
(60+0.05)mm 为 减 环 ，4, =3005mm，4， 为 增 环 ，4,=10”? mm 为 封闭 环 。4, 尺寸 计 


算 如 下 : 








1) 计算 4, 的 公称 尺寸 : 
4,=-4i+4+4，4,=4,+4i-4.=(10+60-30)mm=40mm 
2) 计算 4, 的 中 间 偏 差 A,: 
A,=-A+A,+A, A,;,=A,+A, -A,=(0.1+0-0.025)mm=0.075mm 
3) 计算 4; 的 极限 公差 刀 : 
T=T + D+T, T=7T-7,-7,=(0.20-0.1-0.05)mm=0.05mm 
4) 计算 4, 的 极限 偏差 : 


最 后 求 得 


ES, =A,+7,/2=(0.075+0. 05/2)mm= 0. 10mm 
El,=A,-7,/2= (0.075-0. 05/2) mm= 0. 05mm 


_ n+0.10 
A;=40,00smm 


答 : 4 为 40%5 wmm。 


(2) 解 : 圆 村 





FE 心 轴 公 差 5 =0. 02mm， 圆 柱 孔 公差 5,=0. 025mm ， 则 
1 1，_(0.025 0.02 
\2 2 








] mm=0.0225mm 
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: 由 于 定位 误差 0.0225mm 大 于 工件 的 同 轴 度 要 求 ， 因 此 该 心 轴 不 能 保证 工件 的 

是 

(3) 解 : 由 于 工序 基准 与 定位 基准 重合 ， 所 以 A,=0。 由 于 定位 销 竖 直 放置 ， 所 以 
根据 公式 可 得 

A,=A, =D,.-d,, =6,+6,+X,,, =[0. 15+( -0.03+0.06)+0.03]mm=0.21mm 

由 于 定位 误差 0. 21mm 已 大 于 要 保证 的 工序 尺寸 的 公差 值 0. 2mm， 显 然 ， 该 定位 方 
案 不 可 行 。 

改进 措施 : 工件 内 孔 按 $60H7 (5 ) 、 定 位 销 按 $60g6 (00%3) 制造 ， 则 定位 误 
差 为 














1 1 
A,=Ay=(0.03+0.019+0.01)mm=0. Um 本 2mm= 0. 007mm 





这 样 即 可 满足 加 工 精 度 对 定位 精度 的 要 求 ， 该 方案 可 行 。 
(4) 解 : 因为 d= V2SR 厅 
， d 24.5’ 





, SRH ，, 25x12 
d. 2 SR nn 


: 内 球面 深度 太 = 12mm， 可 选用 立 铣 刀 最 大 直径 d 
(5) 解 : 1) 以 0 为 原点 ， 则 
01,=40mmXxcos15°=38. 637mm 
01,=40mmxsin15° = 10. 353mm 
0,.=70mmxXcos30°= 60. 62mm 
0,,=70mmxsin30° = 35mm 
0;.=90mmxXcos45°= 63. 64mm 
0;,=90mmxsin45° = 63. 04mm 




















=43. 9S9mm。 

















cm 


2) 以 01 为 原点 ， 则 


0,.=60. 62mm-38. 637mm=21.983mm 
0 =35mm-10. 353mm=24. 047mm 
0 =03.04mm-38. 637mm=25. 003mm 
0 =03.04mm-10. 353mm= 53. 287mm 
答 : 1) 0,, = 38.637mm,， 01, = 10.353mm; 0,. = 60.62mm, 0,, = 35mm; 0;,, = 
63. 64mm, 0;,,=63.64mm, 
2) 0 = 0，0 = 0; 0,, = 21.983mm, 0,, = 24.647mm; 0;. = 25.003mm, 
0,, =53.287mm。 
(6) 解 : 1) 以 0, 为 原点 ， 则 
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01.=0 
01,,=0 
0,.= 50mmXcos20° =46. 985mm 
0,,=50mmxsin20°= 17. 1 mm 
0;.=(90-36) mm= 54mm 
0;,= (90-30)mm= 60mm 
2) 以 基准 面 4、B 为 坐标 ， 则 
01,=36mm 
01,=30mm 
0,.=(36+46. 985) mm= 82. 985mm 
0,,= (30+17. 1) mm= 47. 1mm 
0 = 90mm 
0;,= 90mm 
答 : 1) 0 =0， 0O,, =0; 0, =406. 985mm, 0,, =17. lImm; 0;.=54mm, 0;,=60mm, 
2) O01,.=36, O01,=30; 0,.=82.985mm, O0,,=47.1mm; 0;3,=90mm, 0;,=90mm。 












































90° 0 90° 60° 
(7) 解 : cosa=tan 一 cot 一 =tan 一 一 cot =tanl. 8°cot30° =0. 054386 a=86.88° 
多 2 50 2 
TD 0 /Tx80 60° 
h= b |cos 一 = 0. 3 |mmxcos =4. 73mmxcos30? =4. 1mm 
z 多 50 2 
答 : 分 度 头 主轴 仰角 a=86. 88° ， 大 端 齿 槽 深入 =4. 1mm。 
(8) 解 : 
_40_40_33 
z, 80 66 


即 取 孔 盘 圈 数 N=66， 每 分 一 齿 分 度 手柄 应 转 过 孔 圈 数 n=33。 因 为 





1 
现 取 An=—n=—x33=11 
An 11 
则 As=~ P. =- x2x3. 1416mm=2. 10mm 
n ”33 
一 般 铣 床 工作 人 台 横 向 手柄 刻度 每 格 为 0.05mm， 则 
2. 10 
X= =42 
0. 05 


答 : n=33 (N=66)， 即 每 分 一 齿 分 度 手 顶 转 过 66 孔 圈 上 33 孔 距 ; An = 11 孔 
(N=66) ，As=2. 10mm， 每 次 展 成 横向 手柄 刻度 盘 转 过 格 数 x=42。 

(9) 解 : A=M+2.921D-1.4H=(33.4+2.921x20-1.4x25)mm=56. 82mm 

答 : 桶 口 的 实际 宽度 4=56.82mm。 




















(10) 解 : i= 


280 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





_Psz ZZ4 6x60x90 





mm= 16. 2mm 





"zz 80x25 
P.0 16.2x210° 
= = mm=9.45mm 
360° 360° 
答 : 凸轮 的 升 高 量 H=9. 45mm。 
P, 100 





(11) 解 : coty =0.3617 yy,=70°7! 


= (dT) (100-12)m 
16 12 


e.=(R-ro)cosy, = 名 7 3 mmxe ;0870°7’=0. 68mm 


16 12 . 
e, =(R-r, ) siny,,= 本 -本 mmxXsin70°7’= 1. 88mm 




















一 

答 : 铣 刀 偏 移 虫 离 e.=0. 68mm， e,=1.88mm。 

(12) 解 : 因为 d ,=mmi(z+2)= 204mm 
d, _ 204 

可 得 | mm= 6mm 








m= 
Zi 十 2 3242 





因为 h,=2.25m,=2.25mm 
h 2 25 

可 得 = 

国生 We 

答 : 由 于 两 齿轮 模 数 不 相等 ， 所 以 不 能 路 合 。 


(13) 解 : ek 所 以 


160 
0=arccos 一 =arccos —=27°16’ 
a 


180 
刀 尖 回转 半径 
Rj=a/2= 180mm/2= 90mm 
答 : 刀 尖 回转 半径 9omm， 立 铣 头 偏转 27°16'。 
和 35 
(14) 解 : 00s8 cos45° 
按 当量 齿 数 z,=50， 应 选 6 号 锥 齿轮 狗 思 。 


0° 90° 
=3x49. 5xsin 机 Sm= 3mmx49. 5xsinl. 82° =4. 72mm 


家 


h = 14 并 1— - =3|1+ 2 1 =3. 037 
= : = td ee =3. 
1 =m 7 COS 要 7 COS 9 5 mm mm 


R-b 























=49.5 寺 50 











$s§= 











2 
5;=— Ss=——X4.72mm=3. 1 5mm 

R 3 
-一 2 

h.= = 一 x3. 037mm= 2. 025mm 
R 3 

2. 4sin6 2.4sin45° 
tan0, = 一 =0. 0485 0 =2.78 
各 
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0.=6+0,=45°+2.78°=47.78° 





答 : 选用 6 号 锥 齿轮 铣 刀 ，5=4.72mm,， 几 =3.037mm，5=3.1$mm， 刀 ,=2.02Smm。 
(15) 解 : 按 几 何 关系 ， 当 采用 横向 进 给 时 





1 
3S 质 三 2mmXsin30?” = mm lmm 





当 采 用 垂直 进 给 时 

s 生 =2mmXcos30° =2mmx0. 866= 1.732mm 
答 ; 采用 模 向 进 给 时 si = lmm， 采 用 垂 向 进 给 时 。 =1.732mm。 
B-B’ a 50-3 90° 
= cot = mmxXcot 
2 2 2 2 
B-B’ a 50-3 120° 
= cot = mmxcot 

2 2 2 

答 : 1) a=90°? 时 ,，H=23. 5mm。 
2) a=120° 时 ,HH=13.57mm, 






































=23. Smm 








(16) 解 : 1) H 








2) H =13. 57mm 








0 75° _22 
(17) 解 : m=-g -gs 366 
0 60。 .44 
9 9 066 
答 : 当 夹 角 为 75° 时 ， a 当 夹 角 为 60° 时 ， WE 
66 66 
(18) 解 : $=90°-0-a,—y,=90°-45°-24°—15°=6° 
0° 6° 44 
”9 9g° 66 














答 : 用 同一 把 单 角 铣 刀 兼 铣 齿 背后 角 时 的 分 度 头 主轴 (工件 ) 回转 角 中 = 6" ， 分 度 
44 
手柄 转 数 "= 75。 
(19) 解 : 当 z=1 时 ，D,=d,+2m。 因 为 4d,=m(z,+2)， 所 以 
D,=m(z,+2)+2m 
_ DP, 172 
zt4 82+4" 
d,=m(z,+2)= 2x(82+2)mm= 168mm 
ditd, (di-2)+(d,-2) (26.4-2x2)+(168-2x2) 
2 2 2 
答 : 模 数 m=2mm， 蜗 轮 齿 顶 圆 直径 d,=168mm， 中 心 距 a=93.2mm。 
(20) 解 : 1) 计算 偏 移 量 和 升 高 量 
d . B _145.95mm ， 60 


三 一 -Sin n 7 一 30. 49mm 


2 2 2 





m=2mm 











a mm= 93.2mm 
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d, d 8 di 157.75mm 145.95mm 60° 12mm 
大 
2 


= CO COS 
2 :2 


2 2 2 2 2 
一 19. 18mm 
2) 计算 反 向 偏 移 量 和 升 高 量 
2s=2x36. 49mm=72. 98mm 
万 = 19. 18mm 
答 : 铣削 链 轮 齿 一 侧 时 ， 工 作 台 偏 移 量 为 36. 49mm， 升 高 量 为 19. 18mm; 铣削 另 一 
侧 时 ， 工 作 台 反 向 偏 移 量 为 72. 98mm， 工 作 台 升 高 量 不 变 ， 仍 为 19. 18mm。 
2. 论述 题 
(1) 答 : 1) 模具 型 腔 的 加 工 图 比 一 般 零 件 加 工 图 复杂 ， 因 此 铣削 时 须 具 备 较 强 的 
识 图 能 力 ， 善 于 确定 型 腔 几 何 形 状 和 进行 形体 分 解 。 
2) 模具 型 腔 铣 削 限 制 条 件 多 ， 须 合理 选择 铣削 方法 ， 确 定 铣削 步骤 。 
3) 需 掌握 改制 和 修 磨 专用 铣 刀 的 有 关 知 识 和 基本 技能 。 
4) 选择 铣削 用 量 比较 困难 ， 铣 削 时 须 及 时 调整 铣削 用 量 。 
5) 选用 的 铣床 要 求 操作 方便 、 结 构 完 善 、 性 能 可 靠 。 
6) 操作 者 须 掌 握 较 熟练 的 铣 曲 边 直线 成 形 面 手动 进 给 铣削 技能 。 
(2) 答 : 常用 的 铣削 方式 有 两 种 : 周 铣 和 端 犹 。 比 较 这 两 种 铣削 方式 有 以 下 特点 : 
1) 面 铣 刀 装 夹 刚度 好 ， 铣 削 较 平稳 ， 而 圆柱 形 铣 刀 因 刀 杆 直径 较 小 ， 易 产生 
振动 。 
2) 端 铣 同时 工作 齿 数 比 周 铣 时 多 。 
3) 端 铣 时 有 主 、 副 切削 丸 同 时 工作 ， 加 工 表 面 质量 高 ， 周 铣 只 有 圆周 上 主 切 削 娘 
工作 。 
4) 端 铣 与 周 铣 相 比 能 铣削 宽度 较 大 的 工件 。 
5) 端 铣 用 的 铣 刀 比 圆柱 形 铣 刀 容易 灸 装 硬 质 合 金 。 
6) 圆柱 形 铣 刀 可 充分 发 挥 太 倾角 的 作用 。 
(3) 答 : 第 一 种 方法 是 将 工件 倾斜 装 夹 。 这 种 方法 装 夹 后 ， 工 件 基 准 侧面 与 工作 
台 的 移 距 方 向 成 一 夹 角 ， 夹 角 大 小 为 工件 螺旋 角 B6。 工 作 台 每 次 移 距 应 等 于 斜 齿 条 的 法 
向 齿 距 已 。 这 种 方法 仅 适 用 于 铣削 螺旋 角 较 小 的 斜 齿 条 。 
第 二 种 方法 是 将 工件 基准 侧面 装 夹 成 与 工作 台 移 动 方向 平行 ， 然 后 扳 转 工作 台 ， 使 
工作 台 带 动工 件 一 起 转 过 一 个 螺旋 角 。 这 种 转动 工作 台 法 铣削 斜 齿 条 时 ， 每 次 移 距 应 等 
于 和 斜 齿 条 的 端 齿 距 已 ， 适 用 于 在 万 能 铣床 上 铣削 较 长 的 斜 齿 条 。 
(4) 答 : 用 普通 的 交换 齿轮 法 儿 前 螺旋 模 ， 当 工件 做 等 速 圆周 运动 时 ， 工 作 台 相 
应 地 做 等 速 直线 运动 ， 加 工 出 来 的 是 各 段 导 程 相等 的 等 速 螺旋 槽 ， 当 导 程 相等 而 直径 不 
等 时 ， 各 处 的 螺旋 角 是 不 相等 的 ， 因 此 用 普通 交换 齿轮 法 铣削 圆锥 刀具 螺旋 齿 槽 ， 各 处 
的 螺旋 角 是 不 等 的 。 采 用 非 圆 齿轮 调 速 传 动 ， 若 铣 刀 由 工件 小 端 狂人 ， 此 时 ， 主 动 轮 节 
圆 曲 线 半径 由 大 变 小 ， 从 动 轮 由 小 变 大 ， 故 分 度 头 转速 由 快 变 慢 ， 随 着 工件 直径 增 大 ， 
导 程 也 逐步 增 大 ， 从 而 铣 出 锥 度 刀具 等 螺旋 角 的 螺旋 齿 槽 。 
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(5) 答 : 其 方法 如 下 : 

1) 先 将 工件 安装 在 分 度 头 与 尾 座 之 间 ， 按 所 划 的 线 找 正 ， 铣 第 一 个 键 槽 ， 然 后 将 
分 度 头 转 过 180" 铣 第 二 个 键 槽 。 在 调整 分 度 头 后 ， 准 备 铣 第 二 个 键 槽 时 ， 应 按 划 线 找 
正 一 下 第 二 个 键 槽 位 置 是 否 正 确 ， 以 防止 分 度 头 多 摇 或 少 摇 而 产生 分 度 误 差 ， 造 成 
废品 。 

2) 不 能 安装 在 分 度 头 与 尾 座 之 间 的 工件 ， 铣 削 前 必须 进行 准确 划 线 ， 然 后 装 在 
形 块 上 ， 用 螺钉 压板 压 住 。 在 铣 两 个 键 槽 之 前 ， 必 须 准确 地 按 划 线 找 正 ， 以 保证 两 键 模 
的 对 称 性 。 

(6) 答 : 内 球面 底部 出 现 “ 凸 尖 ” 的 原因 是 铣 刀 刀 尖 运动 轨迹 未 通过 工件 端面 中 
心 ， 具体 原因 如 下 : 

1) 工件 端面 成 90° 的 两 中 心 线 划 线 不 准确 ， 造 成 工件 端面 中 心 位 置 不 准确 。 

2) 用 立 铣 刀 刀 尖 对 工件 中 心 时 偏差 过 大 。 

3) 试 犹 时 工作 台 垂 向 调整 方向 错误 。 

4) 立 铣 头 轴线 与 工作 台面 交角 不 正确 。 

消除 内 球面 底部 凸 尖 的 方法 : 先 判断 凸 尖 是 由 立 铣 刀 端 齿 铣 成 还 是 周 齿 铣 成 的 。 大 
由 端 齿 铣 成 ， 应 略 垂 向 升 高 工作 台 ; 大 由 周 齿 铣 成 ， 则 应 略 垂 向 下 降 工作 台 ， 直 至 凸 尖 
恰好 铣 去 。 

(7) 答 : 铣削 螺旋 槽 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 铣削 时 分 度 手柄 定位 销 要 插 和 人 孔 盘 中 ， 此 时 分 度 头 主轴 锁 紧 手柄 和 分 度 盘 紧 固 
螺钉 要 松 开 。 

2) 铣削 多 头 螺旋 槽 ， 退 刀 时 应 使 工作 台 下 降 一 点 距离 ， 和 否则 铣 刀 会 探伤 已 加 工 好 
的 表面 。 

3) 分 度 头 的 定位 键 应 该 安装 在 铣床 工作 台中 间 的 工 形 槽 内 ， 刀 有 具 对 好 中 心 后 ， 再 
旋转 工作 台 的 角度 ， 中 心 不 会 改变 。 

4) 为 了 使 铣 出 的 螺旋 槽 形状 正确 ， 必 须 正确 选用 铣 刀 。 

5) 在 铣削 过 程 中 ， 应 采取 措施 ， 防 止 工件 松动 。 

(8) 答 : 在 分 度 头 上 装 夹 工件 铣 圆 盘 凸 轮 时 ， 根 据 立 铣 头 轴线 (或 工件 轴线 ) 与 
工作 台面 的 位 置 关系 ， 可 分 为 垂直 铣削 法 和 倾斜 铣削 法 。 垂 直 铣 削 法 是 指 工件 和 立 铣 刀 
轴线 均 与 工作 台面 垂直 的 铣削 方法 ， 适 用 于 加 工具 有 一 条 工作 曲线 ， 或 者 虽然 有 几 条 工 
作曲 线 ， 但 它们 的 导 程 都 相等 ， 且 便于 配置 交换 齿轮 的 圆 盘 凸轮 。 倾 斜 铣 削 法 是 指 工件 
和 立 铣 刀 轴线 平行 并 都 与 工作 台面 成 一 倾斜 角 后 进行 铣削 的 方法 ， 适 用 于 加 工 有 几 个 不 
同 导 程 的 工作 曲线 型 面 的 圆 盘 凸轮 。 加 工时 ， 只 须 选 择 一 个 适当 的 假定 导 程 通过 调整 ， 
改变 分 度 头 和 立 铣 头 的 倾斜 角 ， 便 可 获得 不 同 导 程 的 凸轮 工作 型 面 。 

(9) 答 : 1) 用 盘 形 铣 刀 粗 铣 蜗 轮 。 

2) 降下 工作 台 ， 换 上 专用 的 蜗轮 滚 刀 。 

3) 取 下 鸡心 夹 尖 ,使 齿 坯 在 两 顶尖 间 能 自由 转动 。 

4) 将 工作 台 扳 回 到 “ 零 位 ”， 使 从 坯 与 刀 轴 保持 垂直 。 
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5) 缓慢 升 高 工作 台 ， 使 滚 刀 和 已 粗 铣 过 的 蜗轮 哮 合 ， 开 动机 床 使 滚 万 旋转， 蜗轮 
随 之 转动 ， 再 以 手动 进 给 逐渐 升 高 工作 台 ， 使 蜗轮 齿 形 在 转动 过 程 中 和 逐渐 被 修正 ， 直 到 
齿 厚 达 图 样 要 求 ， 再 使 如 轮 在 这 个 位 置 转动 数 转 后 ， 蜗 轮 的 精 狗 就 完成 了 。 

(10) 答 : 1) 运用 较 精 确 的 找 正方 法 ， 使 工作 上 0° 位 置 线 准确 处 于 工件 上 方 。 

2) 铣 万 切入 始点 位 置 前 ， 应 紧 固 分 度 头 主轴 和 工作 台 纵 、 横 向 ， 并 用 中 心 销 定 
位 ， 用 麻花 销 切 去 天 部 分 余 量 。 

3) 铣削 时 做 刻度 标记 应 消除 传动 间 险 。 

4) 前 一 条 槽 终点 作为 后 一 条 槽 起 点 时 ， 应 按 前 一 条 槽 位置 检验 ， 以 免 积累 误差 

5) 在 连接 点 配置 交换 齿轮 应 紧 固 工作 台 ， 并 注意 消除 传动 间隙。 

6) 利用 圈 孔 数控 制 螺旋 模 夹 外 

7) 尽量 缩短 铣 刀 在 连接 点 的 停留 铣削 时 间 。 

(C11) 答 ， 久 前 奇数 上 离合 器 时 ， 狗 刀 可 以 通过 整个 端面 ， 所 以 选用 三 面 刃 针 刀 的 
直径 不 受 限 制 。 但 在 铣削 偶数 元 离合 器 时 ， 为 了 保证 三 面 刃 铣 刀 不 切 伤 对 面 的 具 ， 其 直 
径 六 有 一定 的 限制 条 件 ， 即 万 < 一 ( 式 中 ，d 为 离合 器 元 部 内 径 ，7 为 离合 吕 
的 具 深 ; 8 为 铣 万 宽度 ) 。 如 果 上 述 条 件 无 法 满足 ， 则 应 改 用 立 铣 刀 ， 其 直径 就 是 三 面 
刃 铣 刀 的 宽度 。 

(12) 答 ; 斜面 是 指 与 基准 平面 之 间 既 不 平行 又 不 重 直 的 平面 。 当 工件 处 于 一 个 华 
标 系 中 ， 若 只 是 沿 一 个 坐标 方向 与 基准 面 发 生 倾斜 的 斜面 称 为 单 斜面 ， 如 果 沿 两 个 坐标 
方向 都 与 基准 面 发 生 倾 斜 的 斜面 称 为 复合 斜面 。 铣 前 复合 斜面 的 要 点 先 将 工件 绕 某 
一 个 坐标 旋转 一 个 倾斜 角 wa 《或 8) ， 再 将 工件 和 夹具 或 铣 刀 绕 另 一 个 坐标 轴 转 过 一 个 
垂直 于 斜面 的 倾斜 角 B，( 或 w ) ， 然 后 进行 铣削 。 

(13) 答 : 铣 前 螺旋 槽 时， 是 由 工作 台 纵 向 进 给 丝 杠 的 旋转 运动 带动 交换 齿轮 的 ， 
因此 ， 交 换 齿 轮 中 的 一 个 主动 轮 应 配 在 工作 台 纵向 进 给 丝 杜 上， 而 一 个 从 动 轮 则 应 配 在 
分 度 头 的 侧 轴 上 。 其 他 的 主动 轮 、 从 动 轮 、 中 间 轮 应 按 相 应 关系 通过 交换 齿轮 架 正确 
配 装 。 

铣削 右 旋 混 旋 模 时， 中间 轮 的 选用 应 使 工件 的 旋转 方向 与 工作 台 右 旋 丝 杠 的 旋转 方 
向 一 致 ， 狗 前 左旋 螺旋 槽 时， 中 间 轮 的 选用 应 使 工件 的 旋转 方向 与 工作 台 右 旋 丝 杠 的 施 
转 方向 相反 。 

(14) 答 ; 平面 度 及 其 检测 方法 ， 三 点 确定 一 个 平面 的 几何 概念 ， 各 个 方向 都 是 直 
线 的 面 称 为 平面 的 几何 概念 ， 用 百 分 表 和 三 个 项 类 检 测 的 方法 ， 用 刀口 形 吉 尺 检测 的 方 
法 等 。 

平行 度 及 其 检测 方法 形状 精度 和 位 置 精度 的 概念 ， 平 行 度 的 概念 ， 检 测 平行 度 的 
方法 ， 如 百 分 表 检测 法 、 塞 尺 检测 法 、 千 分 尺 检 测 法 等 。 

迁 吉 度 及 其 检测 方法 ， 垂直 度 的 概念 ， 检 测 重 直 度 的 方法 ， 如 使 用 直角 尺 的 检测 方 
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法 等 。 
(15) 答 : 应 进行 的 工艺 准备 指导 有 : 
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1) 简要 介绍 齿轮 铣削 与 在 圆柱 体 上 铣削 一 般 沟 权 的 区 别 ， 主 要 区 别 为 齿 形 要 求 、 
等 分 精度 、 位 置 精度 和 表面 结构 要 求 都 比较 高 。 

2) 介绍 内 轮 铣 刀 的 分 组 ， 在 讲述 时 用 实物 做 教具 。 可 用 大 模 数 和 小 模 数 的 齿轮 铣 
刀 ， 讲 述 齿 形 大 小 与 模 数 的 关系 . 用 同一 模 数 的 铣 刀 中 8 号 铣 刀 与 1 号 铣 刀 ， 讲 述 铣 刀 
号 数 与 齿 形 ( 渐 开 线 ) 弯曲 程度 的 关系 。 提 示 记 住 模 数 越 大 ， 齿 廊 越 大 ; 铣 刀 号 数 越 
大 ， 齿 形 越 平 直 。 

3) 简要 介绍 按 模 数 、 齿 数 选 择 钳 刀 方 法 。 提 示 注 意 核对 齿轮 铣 刀 端面 上 的 参数 
标记 。 

4) 简要 介绍 齿轮 装 夹 用 的 心 轴 结构 ， 提 示 装 夹 时 注意 : 心 轴 定 位 部 分 的 长 度 应 略 
小 于 工件 厚度 ; 工件 装 夹 应 选择 与 内 孔 垂 直 度 较 好 的 端面 做 定位 ， 夹 紧 应 采用 平行 度 较 
好 的 厚 垫圈 ， 内 和 孔 与 心 轴 的 间隙 不 能 过 小 。 

5) 指导 学 员 拟 订 加 工 步 又。 强调 加 工 中 的 重点 步骤 : 工件 找 正 精 度 、 铣 削 位 置 调 
整 和 过 程 检测 。 

(16) 答 : 1) 简要 介绍 齿轮 加 工 的 展 成 法 和 成 形 法 ， 提 示 在 铣床 上 的 加 工 方法 属 
于 成 形 法 加 工 。 

2) 按 图 样 讲授 齿轮 工作 图 与 一 般 零 件 图 的 区 别 。 主 要 分 析 齿 轮 的 基本 参数 . 模 数 
m、 压 力 角 ( 齿 形 角 ) a、 精 度 等 级 、 公 法 线 长 度 和 分 度 圆 弦 齿 § 厚 和 弦 齿 高 尺寸 精度 。 

3) 复习 与 齿轮 加 工 有 关 的 齿轮 参数 齿 顶 圆 、 分 度 圆 和 齿 根 圆 ， 齿 顶 高 、 齿 根 高 
和 全 齿 高 。 

4) 分 析 齿 轮 预 制 件 精 度 与 齿轮 铣削 加 工 的 关系 ， 提 示 坯 件 外 辆 与 基准 内 孔 同 轴 度 
的 影响 、 齿 轮 外 圆 尺寸 精度 对 调整 上 耸 槽 深度 的 影响 、 齿 轮 端面 与 内 孔 轴 线 垂直 度 对 齿 向 
精度 的 影响 。 

(17) 答 : 应 进行 的 工艺 准备 工作 和 操作 演示 有 : 

1) 简要 介绍 圆柱 面 螺 旋 模 〈 作 业 工 件 为 轴 上 圆柱 面 螺旋 油槽 ) 的 导 程 计算 公式 和 
交换 齿轮 计算 方法 。 举 例 说 明 : 设 螺旋 角 B= 26?34'， 工 件 直径 万 =3Smm， 则 螺旋 槽 导 
程 尸 为 


















































由 


































































































P,=mDcotB=3. 1416x35mmxXcot26°34' 一 220mm 
若 铣床 的 纵向 工作 台 丝 杠 螺 距 P。 = 6mm， 则 交换 齿轮 为 
22 40Pw 40x6 60 
PP 220 55 
即 主动 轮 zx =60， 从 动 轮 z,=55。 
2) 辅导 学 员 根据 工件 的 形体 ， 选 用 合适 的 装 夹 方法 。 两 端 带 中 心 孔 的 轴 类 零件 一 
般 采 用 两 顶尖 和 鸡心 夹 头 、 拨 盘 装 夹 工件 ， 也 可 采用 一 项 一 夹 的 方式 装 夹 工件 。 
3) 简要 介绍 在 铣床 上 配置 交换 齿轮 的 步骤 与 方法 ， 以 及 交换 齿轮 、 交 换 齿 轮轴 和 
齿轮 架 等 零件 的 结构 和 作用 。 
(18) 答 : 1) 对 照 图 形 ， 讲 授 介绍 牙 肉 离合 器 的 种 类 和 常见 齿 形 。 重 点 讲述 矩形 
齿 离合 器 的 齿 形 特征 : 等 高 、 齿 侧 通过 轴线 的 径 向 平面 。 
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2) 对 照 图 形 ， 简 要 介绍 奇数 和 偶数 矩形 齿 离 合 需 铣削 加 工 的 区 别 。 重 点 讲述 奇数 
矩形 齿 离 合 需 能 在 一 次 进 给 中 ， 铣 削 两 个 齿 不 同 侧面 的 工艺 特点 。 

3) 讲授 运用 公式 计算 、 选 择 三 面 刃 铣 刀 宽度 或 立 铣 刀 直径 的 方法 。 举 例 说 明 : 假 
定 离合 器 齿 数 z=5， 离 合 器 齿 部 孔径 d=30mm， 则 三 面 刃 铣 刀 的 宽度 或 立 铣 刀 的 直径 计 
算 如 下 : 
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180 
=15mmxXsin36° = 15mmx0. 5878= 8. 82mm 
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按 计算 值 参 照 铣 刀 规 格 ， 可 选择 宽度 为 gmm 的 三 面 刃 铣 刀 或 直径 为 8mm 的 立 
铣 刀 。 

(19) 答 : 检验 方法 演示 、 指 导 要 点 如 下 : 

1) 在 平板 上 演示 介绍 ， 用 直角 尺 测量 垂直 度 的 方法 ， 提 示 用 塞 尺 配合 检验 测量 颖 
际 大 小 的 方法 。 

2) 演示 介绍 用 刀口 形 直 尺 检验 平面 度 的 方法 ,提示 检 测 位 置 要 交叉 的 操作 要 领 。 

3) 演示 介绍 用 游标 卡尺 测量 两 平行 面 及 四 个 角 尺 寸 的 方法 。 

4) 演示 介绍 用 表面 结构 样板 对 比 检测 工件 表面 结构 值 的 方法 。 

5) 提示 学 员 齿 轮 铣 削 通 常 应 进行 粗 铣 、 精 铣 。 

(20) 答 : 可 采用 实物 检测 后 的 演示 分 析 方 法 进行 讲授 。 例 如 用 端 铣 加 工 的 工件 出 
现 弧 形 止 陷 的 平面 度 误 差 ， 主 要 原因 是 机 床 的 主轴 与 进 给 方向 不 垂直 。 讲 授 此 内 容 时 ， 
可 选择 中 间 弧 形 凹 陷 的 工件 ， 用 刀口 形 直 斥 进行 检测 演示 ， 并 进行 图 片 展示 ， 让 学 生理 
解 中 间 弧 形 止 陷 的 误差 状态 。 随 后 演示 面 铣 刀 倾斜 后 治 工件 加 工 方向 移动 后 形成 的 表 
面 ， 模 拟 加 工 过 程 与 结果 的 关系 ， 引 导 学 员 理 解 : 机 床 主轴 与 平面 铣削 加 工 进 给 方向 不 
垂直 ， 是 导致 加 工 后 的 平面 出 现 中 间 思 弧 形 的 主要 原因 。 


4.2 理论 知识 模拟 试卷 答案 











































































































4.2.1 铣工 (初级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


一 、 选 择 题 
1. D 2. A 3. A 4. B 5. A 6. B 7. A 8.D 9. D 10. A 
ll. B 12.C 13.D 14.A 15.B 16.A 17.A 18.B 19.D 20.B 
21. A 22.C 23.A 24.D 25.B 26.A 27.D 28.B 29.B 30.B 
31. B 32.A 33.C 34.B 35.A 36.C 37.A 38.C 39.C 40.B 
41. B 42.B 43.A 44.D 45.C 46.C 47.C 48.B 49.C 50.D 
Sl. C 52.C 53.B 54.D 55.A 56.C S57.A 58.B 59.B 60.C 
6l. B 62.A 63.B 64.C 65.C 66.D 67.C 68.A 69.C 70.A 
71. A 72.D 73.C 74.B 75.D 76.A 77.C 78.B 79.C 80.B 
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二 、 判 断 题 
lL.x 2Va3V 4x 5.x 6x 7.x 8V 9V 10V 
ll. x 12.x 13.V 14.x 15.V 16.V 17.V 18x 19.V 20V 
4.2.2 铣工 (中 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 

一 、 选 择 题 
1.C 2A 3A 4.C 5.C 6B 7.A 8G 9.A 10C 
11.C 12.B 13.B 14.B 15.A 16.B 17.D 18.C 19.D 20.A 
21.C 22.C 23.D 24.C 25.D 26D 27.C 28.A 29.C 30.A 
31. A 32.D 33.B 34.C 35.A 36.B 37.A 38.A 39.D 40.A 
41. A 42.A 43.D 44.C 45.B 46.A 47.D 48.B 49%C 50.D 
51.C 52.B 53.D 54.B 55.A 56C 57.B 58.D 59.C 60.A 
61l. A 62.B 63.A 64.C 65.A 66.C 67.B 68.A 69.B 70.B 
71. B 72.B 73.D 74.B 75.A 76.D 77.B 78.A 79.D 80.D 

二 、 判 断 题 


lI.V 2V ax 4x 5.x 6V 7x 8V 9V 10.x 
11l. x 12.x 13.V 14.x 15.x 16.x 17.x 18. x 19.V 20. x 


4. 2. 3 ”铣工 (高 级 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
一 、 单 项 选择 题 
1. A 2. A 3. A 4. B 5. DD 6.D 7. A 8. B 9. A 10. C 


ll. B 12.C 13.C 14.A 15.B 16.D 17.B 18.C 19.A 20.D 
21. D 22.A 23.A 24.C 25.D 26.C 27.D 28.C 29.B 30.A 


二 、 多 项 选择 题 


1. ABC 2. ADE 3. ABCDE 4. ABCD 5. CD 6. ABC 7. ABDE 
8. ABCDE 9. ABCE 10. AB 
三 、 判 断 题 


lI.V 2V 3.V 4V 5.x 6V TV 8V 9.V 10V 
ll. x 12.V 13.x 14.x 15.V 16.x 17.V 18.V 19.V 20.V 
四 、 简 答题 
1. 答 : 在 确定 零件 的 工艺 流程 时 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 阶段 进行 。 各 表面 的 粗 加 工 
结束 后 再 进行 精 加 工 ， 尽 可 能 不 要 将 粗 、 精 加 工 工序 交叉 进行 ， 也 不 要 在 一 台 机 床上 既 
进行 粗 加 工 又 进行 精 加 工 ， 这 就 是 粗 、 精 加 工分 开 。 这 样 加 工 可 以 合理 使 用 机 床 ， 并 使 
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粗 加 工时 产生 的 变形 及 误差 在 精 加 工时 得 到 修正 ， 有 利于 提高 加 工 精 度 


早 发 现 裂 纹 、 气 孔 等 毛 坏 缺陷， 及 时 终止 加 工 。 








概 。 此 外 ， 还 可 提 


2. 答 : 铣床 的 几何 精度 检验 ， 就 是 检验 机 床 部 件 的 几何 形状 精度 和 相互 位 置 精度 ; 
铣床 的 工作 精度 检验 就 是 通过 对 试 切 件 的 检验 ， 达 到 对 机 床 工作 部 件 运动 的 均匀 性 和 协 








调 性 检验 ， 以 及 对 机 床 部 件 相互 位 置 的 正确 性 检验 。 
3. 答 : 确定 夹 紧 力 方向 应 遵循 的 原则 如 下 : 
1) 来 紧 力 作用 方向 应 不 破坏 工件 定位 的 正确 性 。 
2) 夹 紧 力 方向 应 使 所 需 夹 紧 力 尽 可 能 小 。 
3) 夹 紧 力 方向 应 使 工件 变形 尽 可 能 小 。 
4. 答 : 有 如 下 优点 : 











1) 由 于 刀片 不 经 过 焊接 ， 并 在 使 用 过 程 中 不 需要 刃 麻 ， 避 免 了 焊接 丸 磨 所 造成 的 











内 应 力 和 裂纹 ， 可 提高 刀具 寿命 。 
2) 刀 体 可 较 长 时 间 使 用 ， 不 仅 节 约 刀 体 材料 ， 而 且 可 减少 链 思 
人 工 及 设备 。 





剖 造 及 刃 磨 所 需 的 


3) 铣 刀 用 钝 后 ， 只 要 将 刀片 转 位 就 可 继续 使 用 ， 因 而 缩短 了 换 刀 、 对 刀 等 辅助 


时 间 。 
4) 刀片 用 钝 后 回收 方便 ， 可 减少 刀具 材料 消耗 ， 降 低 成 本 。 
五 、 计 算 题 
1. 解 : 为 了 不 致 切 到 相 邻 齿 ， 铣 刀 的 宽度 了 应 满足 
_ 0 ,180°_35mm ，180” 


sin =5. 985mm 
2 过 2 9 











取 B=5mm。 
为 了 保证 铣 刀 不 切 伤 对面 的 齿 ， 三 面 刃 铣 刀 直径 也 应 满足 
_IH+T -4B 35°+12°-4x5? 


= mm= 105.75mm 


7 12 




















取 DD=100mm。 
答 : 可 选用 宽度 B 为 5mm、 外 径 D 为 100mm 的 标准 三 面 刃 铣 刀 。 
de R-b 115. 75-36 
2. : 小 端 模 数 m=m RR 3mmx 575 = 2. 067mm 
答 : 该 齿轮 小 端 模 数 为 2. 067mm。 
3. 解 : 凸轮 圆周 按 98 格 等 分 时 ， 导 程 
98H 98x24 
NI75 





























mm= 31. 36mm 





答 : 导 程 P, 为 31.36mm。 
4. 解 : 因为 两 齿轮 齿 数 相等 ， 所 以 锥 齿轮 的 锥 角 5=45"。 
根据 公式 ， 贞 顶 圆 直 径 





d,=m(z+2cos6) 
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pu _ qd, _ 70.24 2 
~- Wc0s8 244+2x0.707™" 人 
答 : 这 对 齿轮 的 模 数 为 3mm。 
4.2.4 铣工 (技师 、 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 


铣工 (技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
一 、 单 项 选择 题 











































































































1.D 2B 3.A 4.B 5.B 6.C 7.A 8.C 9.A 10.B 
11.C 12.A 13.A 14C 15.D 16.C 17.A 18.D 19%.C 20.B 

二 、 多 项 选择 题 
1. ABCDE 2. BCD 3. ABCD 4. BCDE 5. ABCDE 6. AC 7. ACDE 

三 、 判 断 题 
lI.x 2V 3x 4V 5.V 6V TV 8x 9V 10.V 
ll. V 12. x 13.x 14.V 15.V 16.x 17.x 18.V 19.V 20. x 

ee 

1. 答 : 自 位 支承 、 可 调 支 承 和 辅助 支承 均 适 用 于 以 平面 定位 的 工件 。 当 以 毛坯 面 、 
ed 阶梯 平面 和 环形 平面 作为 基准 平面 定位 时 ， 选 用 自 位 支承 定位 。 当 以 毛坯 面 
作为 基准 平面 定位 ， 且 加 工 余 量 分 批 进行 调节 时 ， 选 用 可 调 支 承 作为 定位 元 件 。 当 工件 
定位 基准 面 需 提高 定位 精度 、 稳 定性 和 可 靠 性 以 及 刚性 时 ， 可 选用 辅助 支承 作为 辅助 定 
位 元 件 。 

2. 答 : 矩形 齿 离 合 器 的 齿 形 特点 是 齿 顶 及 槽 底 均 向 离合 器 轴线 收缩 ， 齿 侧 是 一 个 
通过 轴 心 的 径 向 平面 。 

铣削 奇数 齿 矩 形 齿 离合 器 时 ， 对 刀 和 调整 后 ， 铣 刀 可 以 在 铣削 时 穿 过 离合 吉 的 整个 
端面 ， 每 次 进 给 能 同时 铣 出 两 个 齿 的 不 同 侧面 。 铣 削 偶 数 肯 矩 形 贞 离 合 器 时 ， 对 刀 和 调 
整 后 ， 铣 刀 在 铣削 时 ， 每 次 进 给 只 能 铣 出 一 个 齿 的 侧面 ， 不 能 像 铣 削 奇 数 齿 矩 形 齿 离合 
器 那样 穿 过 离合 器 的 整个 端面 。 


3. 答 : 因为 直 齿 锥 





大 端 具 形 又 近似 于 和 其 节 锥 相 垂 


的 直 齿 圆柱 齿轮 ， 称 为 





数 相同 ， 但 它 的 分 度 圆 直径 和 锥 齿轮 大 端 分 度 圆 直径 不 同 ， 








齿轮 狗 思 的 齿 形 曲线 是 按 锥 齿 


轮 大 端 齿 形 设计 的 ， 而 锥 齿轮 的 








直 的 背 锥 





上 相当 量 的 直 齿 圆柱 齿轮 的 齿 形 。 这 个 相当 量 























该 直 齿 锥 齿轮 的 当量 齿轮 。 虽 然 当量 具 轮 的 模 数 与 锥 齿轮 大 端 模 














齿轮 铣 刀 的 号 数 划 分 与 


j5 直 齿 圆 柱 齿 轮 一 样 ， 是 按 当 量 








所 以 选择 直 齿 锥 齿轮 铣 刀 的 号 数 应 根据 当量 齿 





人 














齿轮 的 齿 数 ， 而 不 是 根据 直 齿 锥 





因此 ， 齿 数 也 不 同 。 由 于 锥 
时 直 齿 圆柱 齿轮 的 齿 数 范围 分 号 的 ， 
齿轮 的 实际 


























: 因为 凸轮 铣削 时 总 的 进 给 运动 是 由 直线 进 给 和 圆周 进 给 复合 而 成 的 ， 如 果 


a 铣削 方向 选 


择 不 当 ， 就 会 


出 现 顺 铣 ， 使 工作 台 或 分 度 头 在 切削 力 的 作用 下 发 


290 . 铣工 职业 技能 鉴定 考核 试题 集萃 〈 理 论 试题 + 技能 试题 + 模拟 试卷 ) 





生 窜 动 。 

五 、 综 合 

1. 计算 题 

(1) 解 : 尺寸 4,、4,、4; 和 4 形成 工艺 尺寸 链 。 尺 寸 链 图 如 图 3-1b 所 示 。4, = 
(60+0. 05) mm 为 减 环 ，A,=30+90“mm，A4, 为 增 环 ，A,=10+9 mm 为 封闭 环 。4; 尺寸 计 
算 如 下 : 

1) 计算 4; 的 公称 尺寸 : 
4,=-4i+4+4，4,=4,+4i-4=(10+60-30)mm=40mm 
2) 计算 4, 的 中 间 偏 差 A,: 
A,=-A,+A,+A, A,;=A,+A,-A,=(0.1+0-0.025)mm=0.075mm 

3) 计算 4; 的 极限 公差 刀 : 

T=T + D+T, T=7-7,-7,=(0.20-0.1-0.05)mm=0.05mm 
4) 计算 4, 的 极限 偏差 : 
ES;=A,+7T,/2=(0.075+0.05/2)mm=0. 10mm 
EL,=A,-7T,/2= (0.075-0. 05/2) mm= 0. 05mm 

最 后 求 得 A, =40i0 0 mm 

答 . A;, 及 其 公差 为 4070 0 mmo 

(2) 解 : 1) 铣削 交错 齿 三 面 刃 铣 刀 折线 齿 背 与 铣 齿 槽 共用 一 把 单 角 铣 刀 ， 使 用 锥 
面 丸 铣削 ， 在 铣削 完工 件 齿 权 后 要 转 过 角度 4。 其 计算 公式 为 

$=90°-0, -a —y,=90°-45°-15°=6° 
2) 分 度 手柄 转动 圈 数 n 为 


赣 























n=g/9° =6°/9° =44/66 

答 : 回转 角 由 为 6"， 分 度 手 柄 转动 圈 数 为 44/66。 

2. 论述 题 

答 : 操作 指导 效果 评价 的 分 析 包 括 工 件 质量 分 析 ， 了 解 被 指导 者 知识 和 技术 ， 分 析 
加 工 精度 超 差 与 操作 技能 的 对 应 原因 ， 得 出 被 指导 者 在 相关 知识 的 运用 能 力 和 掌握 程度 
上 还 有 哪些 缺陷 ， 需 要 进行 哪些 补缺 指导 ; 分 析 加 工 精度 超 差 与 知识 及 其 运用 能 力 的 对 
应 原因 ; 分 析 加 工 精 度 超 差 与 指导 缺陷 的 对 应 原因 。 分 析 时 应 仔细 检查 指导 者 的 指导 过 
程 和 内 容 ， 找 出 相关 原因 ， 了 予以 纠正 和 补充 。 操 作 指 导 效 果 的 综合 分 析 包 括 对 指导 者 自 
身 的 分 析 、 对 被 指导 者 的 分 析 、 对 指导 环境 等 的 分 析 等 。 


铣工 〈 高 级 技师 ) 理论 知识 模拟 试卷 答案 
一 、 单 项 选择 题 
LD 2C 3C 4A 5A 6C 7B 8C 9.B 10.D 


ll. B 12.B 13.C 14C 15.B 16.A 17.B 18.A 19.C 20.B 


二 、 多 项 选择 题 
1. CDE 2. ABC 3. BCDE 4. ABCDE 5. ACD 6. BC 7. CDE 
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三 、 判 断 题 
lI.V 2x 3V 4.V 5.x 6V 7YV 8x 9V 10V 
lx 12V 13.V 14.x 15.x 16.V 17.V 18.V 19.x 20.V 

四 、 简 答题 

1. 答 : 第 一 种 方法 是 将 工件 倾斜 装 夹 。 这 种 方法 装 夹 后 ， 工 件 基准 侧面 与 工作 台 
的 移 距 方 向 成 一 夹 角 ， 夹 角 大 小 为 工件 螺旋 角 B6。 工 作 台 每 次 移 距 应 等 于 斜 齿 条 的 法 向 
齿 距 已 。 这 种 方法 仅 适 用 于 铣削 螺旋 角 较 小 的 斜 齿 条 。 

第 二 种 方法 是 将 工件 基准 侧面 装 夹 成 与 工作 台 移 动 方向 平行 ， 然 后 扳 转 工作 台 ， 使 
工作 台 带 动工 件 一 起 转 过 一 个 螺旋 角 。 这 种 转动 工作 台 法 铣削 斜 夫 条 时 ， 每 次 移 距 应 等 
于 和 斜 齿 条 的 端 齿 距 已 ， 适 用 于 在 万 能 铣床 上 铣削 较 长 的 斜 齿 条 。 

2. 答 : 常用 的 分 度 方法 有 简单 分 度 法 、 角 度 分 度 法 、 差 动 分 度 法 和 直线 移 矩 分 度 
法 四 种 。 

当 工 件 圆 周 分 度数 用 等 分 数 z 表示 时 ， 应 选用 简单 分 度 法 和 差 动 分 度 法 ; 当 等 分 数 
z 无 法 用 简单 分 度 法 分 度 时 ， 可 选用 差 动 分 度 法 分 度 (如 63、67、101 等 数值 ); 当 工 
件 圆 周 分 度数 是 角度 值 时 (如 20*16'20" 等 ) ， 应 选用 角度 分 度 法 ; 当 工 件 需要 在 直线 
上 进行 等 分 时 ， 应 选用 直线 移 距 分 度 法 。 

3. 答 : 先 使 工件 处 在 铣 刀 的 右 方 ， 把 工作 台 向 左 移动 ， 使 铣 刀 处 在 万 处， 横向 进 
给 铣削 CD 段 ， 铣 到 C 点 后 停止 横向 进 给 ， 改 用 纵向 进 给 铣削 CB 段 。 铣 到 如 点 后 再 改 
用 横向 进 给 铣削 B4 段 。 这 种 铣削 程序 简便 可 靠 ， 在 整个 铣削 过 程 中 ， 铣 削 力 一 直 与 工 
作 台 原来 的 移动 方向 相反 ， 故 不 会 产生 打 刀 现象 。 

4. 答 : 1) 滑动 导轨 : 它 可 以 进一步 降低 一 般 导 轨 的 摩擦 因数 ， 防 止 低速 “ 扑 行 ”， 
提高 定位 精度 。 

2) 滚动 导轨 : 它 可 以 使 两 导轨 面 之 间 形 成 的 摩擦 为 滚动 摩擦 。 动 、 静 摩擦 因数 相 
差 极 小 ， 几 乎 不 受 运动 速度 变化 的 影响 ， 运 动 轻便 灵活 ， 灵 敏 度 高 ， 低 速 运 动 平衡 性 
好 ， 不 会 产生 “ 疏 行 ”现象 ， 定 位 精度 高 ， 耐 磨 性 好 ， 磨 损 小 ， 精 度 保持 性 好 。 

3) 静 压 导轨 : 静 夺 导轨 摩擦 因数 极 小 ， 功 率 消耗 少 ， 导 轨 的 精度 保持 性 好 ， 寿 命 
长 。 油 膜 厚度 几乎 不 受 速 度 的 影响 ,油膜 承载 能 力 大 、 刚 度 好 、 吸 振 性 好 ， 导 轨 运 行 平 
稳 ， 既 无 候 行 ， 也 不 产生 振动 。 

五 、 综 合 题 

1. 计算 题 

(1) 解 : 


1) Si 8, = OE 


hi=m=2mm 


mm)” 
5 Tm a 
2) Sw=S,| 1-—— |cosy=—— 2 cosy 
i 2 
? 6(mz, ) 










































































mm=3. 1291mm 一 3. 13mm 
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(3) 
i 2 cos5°6'8” 


6x (2x82)” 
=3. 1288mm 一 3. 13mm 
3. 1416x2\ 
S2cos4y/ | 7 ] cos “So26'87 
hi,=mt+ : =2mmt+ mm 


4d, 4x(2x82) 
=2. 0148mm 一 2. 01mm 





_ 3. 1416x2mm 
2 

















答 : 5 =3.13mm, 九 ,=2mm; 5S,=3.13mm, h,,=2.0l1mm, 

(2) 解 : $=90°-0,-Q,-y,=90°-45°-24°-15°=6° 

n=0/9°=6°/9° =44/66 

答 : 用 同一 把 单 角 铣 刀 兼 铣 亏 背 时 的 分 度 头 主轴 (工件 ) 回转 角 由 为 65， 分 度 手 
Be 为 44/66。 

. 论述 题 

答 : 培训 铣削 外 花 键 时 ， 应 进行 的 工艺 准备 工作 和 操作 演示 有 

1) 按 单刀 铣 花 键 时 先 铣 中 间 覃 的 基本 方法 ， 指 导 学 员 拟 订 加 工 过 程 。 

2) 演示 介绍 花 键 铣削 时 的 工件 装 夹 方法 。 重 点 介绍 中 心 孔 清 洁 、 完 好 性 检验 的 重 
要 性 、 分 度 头 两 顶尖 装 夹 轴 类 工件 的 操作 方法 、 后 顶尖 与 分 度 头 主轴 不 同 轴 对 工件 定位 
精度 的 影响 ， 以 及 安装 鸡心 夹 头 、 拧 紧 顶 尖 拨 盘 螺 钉 对 工件 装 夹 精 度 的 影响 。 

3) 演示 介绍 工件 与 分 度 头 同 轴 度 、 上 素 线 与 工作 台面 及 侧 素 线 与 进 给 方向 平行 度 
的 找 正方 法 。 提 示 指 示 表 安装 要 可 靠 ， 以 免 跌 落 损 坏 。 

4) 讲授 三 面 刃 铣 刀 的 厚度 和 直径 的 选择 方法 ， 举 例 说 明 铣 刀 最 大 宽度 的 计算 
方法 。 

5) 讲授 用 锯 片 铣 刀 铣削 小 径 圆 弧 面 的 方法 。 简 要 分 析 分 度 头 回转 小 角度 控制 对 贺 
弧 表 面 结构 的 影响 。 
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